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En el trascurso del tiempo, las industrias contemplan numerosos tipos de 
necesidades, uno de ellos es el incremento de la productividad. Por consiguiente, 
aparece la necesidad de implementar diferentes estrategias para lograr dicha 
necesidad, basados en la reducción de costos de producción.  
 
El presente trabajo tiene como propósito mejorar la productividad de la línea de 
producción de grabado de placas UV (Ultra Violeta), en el área de Preprensa 
Digital de la empresa TigreGraph S.A.C., se desarrolla una metodología basada 
en análisis, el diagnóstico y la ejecución de las mejoras para obtener indicadores 
deseables de la productividad, eficiencia, eficacia, eliminación de desperdicios y 
generación de valor.  
En el análisis, se identificaron las siguientes causas principales: Reproceso en 
producción, falta de capacitación, horas máquina parada, desorden en el área de 
trabajo y falta de procedimiento. Por ello, se decide implementar las herramientas 
de Lean Manufacturing, como solución a los problemas mencionados, las cuales 
son: la implementación de la metodología 5”s”, trabajo estandarizado, tarea 
acompañado del mantenimiento preventivo, plan de capacitaciones a los 
operarios de edición y equipo de soporte técnico y elaboración de procedimientos 
para los procesos de edición, imposición y grabado de placas UV. 
Se consiguió el incrementó de la productividad en un 27%. Además el impacto en 
el beneficio es la eficiencia, aumentando en 13% debido a la disminución de los 
errores en cada proceso, asimismo, la eficacia obtiene un incremento de 13% 
mediante las capacitaciones de los operarios. De igual forma, la eliminación de 
desperdicios, se logró disminuir en un 31%, debido a la reducción de productos 
defectuosos. Por último, la generación de valor, se incrementó en S/.36,194.38 en 
ventas. Otros beneficios son el incremento de la capacidad instalada, ahorro de 
horas hombres, ahorros en costos de producción  mensual de  s/.750.63 y mejor 
clima laboral. 
Palabras Claves: Productividad, eficiencia, eficacia, desperdicio, Lean 





In the course of time, the industries contemplate numerous types of needs, one of them is 
the increase in productivity. Therefore, there is a need to implement different strategies to 
achieve this need, based on the reduction of production costs. 
The purpose of this work is to improve the productivity of the production line of UV plate 
engraving (Ultra Violet), in the area of Digital Prepress of the company TigreGraph SAC, a 
methodology based on analysis, diagnosis and execution is developed. The 
improvements to obtain desirable indicators of productivity, efficiency, efficiency, 
elimination of waste and generation of value. 
In the analysis, the following main causes were identified: Rework in production, lack of 
training, machine stop hours, disorder in the work area and lack of procedure. Therefore, 
it is decided to implement the tools of Lean Manufacturing, as a solution to the mentioned 
problems, which are: the implementation of the 5 "s" methodology, standardized work, 
task accompanied by preventive maintenance, training plan for the editing workers and 
technical support team and preparation of procedures for the processes of editing, 
imposition and engraving of UV plates. 
The increase in productivity was achieved by 27%. In addition, the impact on the benefit is 
efficiency, increasing by 13% due to the reduction of errors in each process, likewise, 
efficiency gains an increase of 13% through the training of operators. Similarly, waste 
disposal was reduced by 31% due to the reduction of defective products. Lastly, the 
generation of value increased by S / .36,194.38 in sales. Other benefits are the increase 
in installed capacity, savings in male hours, savings in monthly production costs of S / 
.750.63 and better working environment. 
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1.1.- Realidad Problemática 
En el mundo, dialogar sobre la manufactura de Artes Gráficas es correspondiente 
de análisis, crecimiento, financiación y provecho para las organizaciones del 
sector gráfico y la evolución, en el siguiente cuadro estadístico – figura N° 1, se 
puede apreciar que la evolución de la industria de Artes Gráficas  a nivel mundial  
está cada vez más complicado, ya que con el avance de la tecnología cada año 
se presentan  máquinas  automatizadas, en este caso se puede observar que en 
el año 2014 la producción de del rubro gráfico fue bastante baja, sin embargo, en 
el año 2015 la recuperación fue bastante significativo sobre todo en el mes de 
noviembre del año mencionado, pero en el año 2016  lamentablemente sufre 
caídas sobre todo en los 3 últimos meses, luego se recuperó al inicio del año 
2017. Actualmente existen más competencias en el rubro gráfico y el crecimiento 
es bastante lento, según la Encuesta Mensual Manufacturera –EMM publicada 
por DANE, las cifras para el mes de enero del año 2017, las actividades de 
impresiones comprobaron una disminución en su producción real de 0,1% y un 
incremento en sus ventas reales en 1,1%, sosteniendo la tendencia contemplada 











Figura N°1: Evolución producción real actividades de impresión en el mundo. 
Fuente: DANE –EMM. 
Fuente: EDIC.ANDIGRAF 2016 
 
Fuente: EDIC.ANDIGRAF 2016 
25 
 
Según Carlos Silgado, consultor técnico y de negocios para la industria gráfica, 
2014. El mercado publicitario global se está restableciendo lentamente, a partir la 
caída del año 2009, y América Latina podría obtener una tasa de progresión del 
gasto publicitario de hasta 9%, en el año 2014, con Argentina y Brasil ubicados 
entre los diez países del mundo que más cooperan en el desarrollo, según la 
firma de investigación ZenithOptimedia, la intervención del dispendio publicitario 
global en Internet personificó un  23% del total en 2015, las cuales deben ser 
advertidos, que el desarrollo se va logrando a costas de los medios impresos, por 
tal motivo, la consecuencia del desarrollo de la inversión publicitaria sobre el 
mercado de los impresos comerciales, obtuvo una tendencia moderada frente al 
desarrollo del gasto mencionado líneas arriba. Los empresarios del gráfico 
deberán tener en cuenta que las tasas vegetativas de crecimiento anterior no 
serán fáciles de lograr, cabe señalar, que los especialistas mostraron la presencia 
de una relación entre la disponibilidad masiva de servicios de Internet de banda 
ancha y la desaceleración del desarrollo de las impresiones comerciales por 
varios motivos: Uno de ellos consiste en el acceso de Internet de banda ancha 
que brinda disposición a diversas maneras de información y de servicios que en 
años anteriores dependían de la circulación de los impresos. Otros: es lo 
económico, el costo de los servicios, plataformas y equipos que conforman la 
infraestructura de los medios digitales, disminuye incesantemente, por tanto, 
pierde competitividad de precio toda la cadena del papel. El mundo editorial 
presenta también el avance de esta tendencia, la cual, Calos Silgado mencionó 
que en  el año 2014, 16.9% de los registros en las agencias nacionales del ISBN 
se hizo para títulos en formato electrónico, frente a 4% en 2013, con ello nos 
podemos dar cuenta que el crecimiento de la industria gráfica cada vez más está 
complicado, actualmente los empresarios apuestan por la parte Preprensa Digital, 
la cual, consiste en solamente preparar los archivos digitales para las impresiones 
offset. Según el comunicado del Centro Regional para el Fomento del Libro en 
América Latina y el Caribe, países como: Brasil, México, Argentina y Colombia 




Figura N° 2, en cuanto a la exportación del rubro gráfico se menciona lo siguiente, 
las industrias de Artes Gráficas del total de las empresas exportadoras tenemos 
un porcentaje de 33.1 %  hasta el  año 2014, por tanto, se encuentra por encima 
de las industrias de productos de minerales no metálicos, asimismo, se expone 
que tiene un porcentaje bajo en comparación de los demás. Por ejemplo la 
empresa exportadora de productos farmacéuticos exportó  en un 80.6 %  hasta el 











Según ANDIGRAF, enero del año 2017, las exportaciones para el rubro gráfico 
mostraron alteraciones provechosos a nivel general, tanto en millones de dólares 
FOB 12,6% como para toneladas vendidas con 9,6%, sin embargo, se distingue la 
reducción en cuanto a exportaciones en locución de millones de dólares FOB y de 
toneladas de la subcategoría en el segmento de empaques de papel y cartón con 
variaciones de -28,7% y -24% respectivamente. Relación a los destinos de 
exportación, los primeros cuatros países compradores representan un porcentaje 
de 51% de las exportaciones, las cuales mostraron desarrollo en las compras de 
productos del sector gráfico realizadas a Colombia de la siguiente manera: 
Tenemos a Perú con 13%; Ecuador 11%; Panamá 31% y Estados Unidos 18%. 
Por otro lado Venezuela que se encuentra en el quinto destino de exportaciones, 
Fuente: SG Estudios. Análisis y planes de actuación, a partir de datos de Encuesta Industrial de 
empresas 2014(INE).  
Figura N°2: Empresas exportadoras en el sector a nivel mundial. 
27 
 
mostró un decrecimiento de 23% en las compras y tenemos a México en el sexto 
destino de exportaciones y muestra un incremento del 51%. Figura N° 3, se puede 
observar que el segmento de empaques de plásticos y sus sustratos representa 













Según ANDIGRAF, la actuación en cuanto a las importaciones del rubro gráfico 
se observa que para el mes de enero del año 2016 y del año 2017, las compras 
en millones de dólares FOB mostraron una alteración de forma negativa en -6.9%, 
por otro lado las toneladas importadas revelaron una variación positiva en 2.6%, 
figura N° 4, las importaciones de artículos de oficina y escolares, al inicio del mes 
del año 2017 duplicaron sus compras de 0,3 del año 2016 a 0.6 en el año 2017. 
 
 
Fuente: DIAN/Cálculos Andigraf. 









ANDINA, septiembre 2016. Mencionó que las ventas en la industria del sector 
gráfico peruano lograron 799 millones de dólares, la cual representa un 
crecimiento de 7% respecto al año 2015, además indicó que fueron impulsados 
por la demanda de los sectores de construcción y minero, cabe señalar que el 
gerente de Marketing de la empresa de la industria de cosméticos especializado 
en gestión de documentos T-copia, José Francisco Hidalgo, ilustró que la industria 
gráfica peruana cada vez muestra un crecimiento sostenible en los últimos años 
con un 5%, todo ello fue debido a los mejores indicadores de la economía 
peruana. Uno de los factores que benefician son: la demanda del sector editorial y 
las exportaciones de los productos gráficos, asimismo, aclaró que en el caso del 
sector editorial se proyectó por 30 millones de dólares con un crecimiento de 30%, 
mientras que para las exportaciones se previnieron envíos por 130 millones de 
dólares. Diario Gestión, 2015. Informa que el mercado de impresión digital mueve 
US$ 5 millones en Perú, además Patricia Pisano, gerente de Ventas Graphics 
Communications de Xerox del Perú, señaló que a finales del 2015 se prevé que el 
mercado de impresión digital crezca un 20% más, también agregó que del 2010 al 
2020 el uso de tecnología digital incrementará en un 20% de ello Xerox aportará 
un 10% de crecimiento.  Perú Gráfico News, 2017. Indica que el Ing. Luis Romero 
Quintano, con experiencia en el rubro gráfico, menciona que si bien es cierto 
nuestro país no es un mercado grande, la mayoría está apostando por la 
innovación como una forma de diferenciación. Muchos de las empresas flexo 
gráficas están optando por usar materiales como clises procesados en forma 
digital, como una forma de diferenciarse de su competencia.  
Figura N° 4: Variación importaciones según categoría de productos.  













En el Perú, los primeros tres meses del año 2017, el PBI a precios insistentes de 
2007 mostró un incremento de 2,1% correspondiente a semejante periodo del año 
anterior. Cabe señalar que por actividades la manufactura obtuvo un crecimiento 
significativo de 1,7%, y la actividad de pesca y acuicultura se incrementó en un 










Figura N° 5: PBI por actividades. 
Fuente: Instituto Nacional de Estadística e Informática. 
Figura N° 6: Manufactura: Valor Agregado Bruto. 




Si bien es cierto el primer trimestre del año 2017, el VAB de la actividad 
manufacturera creció en un 1,7% razón al mismo tiempo del año 2016, las 
industrias que registraron crecimiento son los siguientes: Industria química con 
8,4%, seguidamente la industria alimenticia con 7,8%, industria textil y del cuero 
con 1.3% y otras industrias manufacturas con 19,5%, la industria gráfica no 
registró un crecimiento significativo, lamentablemente bajó el nivel de producción 
en la industria de papel, imprenta y reproducción de grabaciones en un - 15,1%, 
se aprecia en  la figura N° 6.  
Diario Gestión, 28 de abril del 2017. Menciona que de acuerdo un estudio de la 
Asociación Peruana de Diseño Gráfico Publicitario (ASGRAP), las empresas 
privadas forman el 67% de las ventas de la industria gráfica publicitaria, 
independientes 30%, mientras que el sector público ocupa el 3%. 
Cabe precisar, la industria gráfica desde hace 10 años, se ve afectada por la 
publicidad digital, por tal motivo, algunos especialistas gráficos como Wagner y 
Casals afirman que en los próximos 5 años, el 25% de las imprentas en 










Figura N° 7: Áreas más demandas del diseño en Perú, 2017. 




Por otro lado, se puede observar que el Diseño de Comunicación y de marca 
tiene un mayor porcentaje en Perú con un 52%, por tanto es una de las áreas con 
mayor demanda, se puede apreciar en la Figura N° 7.  
La organización objeto de estudio, empresa TigreGraph S.A.C., es una compañía 
de Artes Gráficas que se dedica a la producción de grabado de placas UV, se 
encuentra ubicada en el distrito de Lince, la  empresa tiene más de 15 años en el 
mercado, cuenta con maquinarias modernas e infraestructura adecuada. 
Sin embargo, la empresa mencionada presenta problemas que están causando 
que su productividad no sea la adecuada, por tal motivo, se descargó la base de 
datos de los últimos 8 meses para analizar la situación actual de la empresa 
TigreGraph S.A.C., de acuerdo los datos obtenidos, se realizó los cálculos de la 
eficacia, eficiencia y productividad, se observa en la tabla N° 1. 
 
 
DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO 
EFICACIA 82% 79% 76% 83% 78% 82% 76% 76% 
EFICIENCIA 82% 79% 76% 79% 78% 78% 76% 76% 
PRODUCTIVIDAD 67% 63% 58% 65% 61% 63% 58% 58% 
 
 
En tal sentido, se puede apreciar que al finalizar el año 2016 la empresa obtuvo 
un 67% de productividad, eficiencia de 82% y eficacia de 82%, pero al inicio del 
año 2017 los indicadores tanto de productividad, eficiencia y eficacia comenzaron 
a descender, se puede observar en la tabla N° 1 y figura N° 8. 
Además, se realizó análisis sobre costo de producción de la empresa, se detectó 
que al cierre del año 2016 la empresa obtuvo S/.184,407.99, en los últimos cuatro 
meses los costos de producción se incrementó, lo mencionado se puede apreciar 
en la tabla N° 2 y figura  N° 9. 
 
 
Fuente: Elaboración propia a partir de la base de datos de la empresa TigreGraph .S.A.C. 













DICIEMBRE (S/.) ENERO(S/.) FEBRERO(S/.) MARZO(S/.) ABRIL(S/.) MAYO(S/.) JUNIO(S/.) JULIO(S/.) 
CT MATERIA 
PRIMA 
84,471.77 88,330.62 85,853.34 84,542.07 84,874.54 87,131.91 86,621.95 88,963.82 
CT MANO DE 
OBRA 
82,800.00 79,800.00 79,800.00 80,000.00 80,000.00 80,300.00 80,800.00 78,300.00 
CT RECURSOS 
INDIRECTOS 
17,136.22 17,075.78 18,581.73 19,631.68 19,559.97 18,099.53 18,099.53 17,847.32 
COSTO TOTAL 184,407.99 185,206.40 184,235.07 184,173.75 184,434.51 185,531.44 185,521.48 185,111.14 
Tabla N° 2: Costo total de producción de la empresa TigreGraph S.A.C., 2016 – 2017. 
Fuente: Elaboración propia a partir de la base de datos de la empresa. 
Figura N° 8: Situación actual de la empresa TigreGraph S.A.C., 2016 – 2017. 
Fuente: Elaboración propia a partir de la base de datos de la empresa.  
 
Figura N° 9: Costo total de producción de la empresa TigreGraph S.A.C., 2016 – 2017. 







Figura N° 10: Diagrama de Ishikawa del área de Preprensa Digital, 2017. 



























































CAUSAS   C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 PUNTAJE 
% 
PONDERADO 
C1 Reproceso en producción C1   1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10 18% 
C2 Falta de capacitación C2 1   1 1 1 1 1 1 1 0 1 9 16% 
C3 Horas máquina parada C3 1 1   1 1 1 1 1 0 1 0 8 14% 
C4 Desorden en el área de trabajo C4 1 0 1   1 1 1 1 0 0 1 7 13% 
C5 Falta de Procedimientos C5 1 1 1 1   1 0 0 0 1 0 6 11% 
C6 Falta de Aseguramiento de Calidad C6 1 0 1 1 0   1 1 0 0 0 5 9% 
C7 Desabastecimiento de MP C7 1 0 1 0 1 0   1 0 0 0 4 7% 
C8 Deficiente gestión de inventarios C8 1 0 1 0 0 0 0   1 0 0 3 5% 
C9 Materia Prima no conforme C9 1 1 0 0 0 0 0 0   0 0 2 4% 
C10 Falta de política ambiental C10 1 0 0 0 0 0 0 0  0   0 1 2% 
C11 Herramienta inadecuada de control de calidad C11 1 0 0 0 0 0 0 0 0  0   1 2% 
































C1: Reproceso en producción 70 18% 18% 80% 
C2: Falta de Capacitación 61 16% 34% 80% 
C3: Horas máquina parada 53 14% 47% 80% 
C4: Desorden en el área de Trabajo 49 13% 60% 80% 
C5: Falta de Procedimientos 42 11% 71% 80% 
C6: Falta de Aseguramiento de Calidad 35 9% 79% 80% 
C7: Desabastecimiento de MP 27 7% 86% 80% 
C8: Deficiente gestión de inventarios 21 5% 92% 80% 
C9: Materia prima no conforme 16 4% 96% 80% 
C10: Falta de política ambiental 8 2% 98% 80% 
C11: Herramienta inadecuada de control de calidad 8 2% 100% 80% 
TOTAL 390 100%   
Fuente: Elaboración propia 
Tabla N° 3: Matriz de Correlación. 
Tabla N° 4: Datos de la frecuencia halladas de las causa en el área de 
Preprensa Digital., 2017.  
 
Fuente: Elaboración propia a partir de la base de datos de la empresa. 
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Conforme los datos conseguidos, se procedieron con el análisis de la Matriz de 
Correlación y Diagrama de Pareto para poder marginar entre las causas más 
importantes de un problema, poner el enfoque en las causas principales con el 
propósito de alcanzar el objetivo. 
Tabla N° 3, se puede apreciar la matriz relacional donde la relación de nuestras 
causas con las demás se observa mayor relación la siguiente causa: Reproceso 
en la producción con las demás causas y seguidamente la causa falta de 
capacitación. Para un mejor análisis se cuantificó mediante el diagrama de 
Pareto, según la base de datos registrados de acuerdo tipo de errores, se 
considera el promedio de los datos registrados durante 3 meses, se encontraron 




Fuente: Elaboración propia.  
Figura N° 11: Diagrama de Pareto de las causas halladas en el 
área de Preprensa Digital, 2017. 
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Asimismo, se observa en el Diagrama de Pareto – figura N° 11, la empresa 
TigreGraph S.A.C., tiene 5 causas principales que son: Reproceso en producción, 
falta de capacitación, horas máquina parada, desorden en el área de trabajo, y 
falta de procedimientos, además la falta de indicadores de productividad la cual 
no permite verificar el incremento de la productividad. Por tanto, los esfuerzos 
destinados a mejorarlo tendrán un enfoque principalmente en las causas 
mencionadas líneas arriba, de tal manera se logre el incremento de la 
productividad y se eliminen los desperdicios. Posteriormente se procedió con la 
estratificación de las causas, catalogándolos en cuatro estratos las cuales son los 
siguientes: gestión, calidad, proceso y mantenimiento de acuerdo los resultados 
obtenidos se aplicaran las herramientas de la metodología Japonesa Lean 
Manufacturing las cuales permitan mejorar la productividad en el área de 
Preprensa Digital, se puede observar en la tabla N° 5. 
Tabla N° 5: Agrupación de las causas en los 4 estratos.   
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GESTIÓN 3 7 2 1 12 7 ALTO 32 29.6296 10 320 1 
LEAN 
MANUFACTURING 
PROCESOS 0 0 7 0 12 5 MEDIO 24 22.2222 7 168 4 
MEJORA DE 
PROCESOS 
MANTENIMIENTO 4 3 0 2 7 7 ALTO 23 21.2963 8 184 2 TPM 
CALIDAD 7 3 8 1 5 5 MEDIO 29 26.8519 6 174 3 5s 
TOTAL DE 
PROBLEMAS 
14 13 17 4 36 24 
 
108 100 
    
Impacto: Catalogado conjuntamente con el gerente de la empresa. 
   
 
Figura N° 12: Estratificación de las causas encontradas en el área de 
Preprensa Digital. 
Fuente: Elaboración Propia. 
Figura N° 13: Matriz de priorización según a los datos obtenidos por la 
estratificación, 2017. 
Fuente: Elaboración Propia. 
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De acuerdo la tabla N° 5 y la figura N° 12, se aprecia los siguientes estratos con 
mayor incidencias: Gestión y mantenimiento con un porcentaje de 54.40% y 
17.61% de incidencias respectivamente. Para determinar la priorización de uno de 
los dos estratos mencionados se procede con el análisis de criticidad por medio 
de una matriz de priorización.  
Asimismo, el estrato gestión adquiere la calificación más alta con 320 puntos, 
seguido por mantenimiento con 184 puntos. Por tanto, debido a la prioridad 
acordada conjuntamente con el Gerente General Carlos Otiniano Gonzales, se 
determinó con mayor prioridad al estrato de gestión, por ello, el enfoque será en la 
parte de gestión y se aplicará las herramientas de la metodología Japonesa Lean 
Manufacturing, tal como se observa en la figura N° 13. 
1.2.- Trabajos Previos 
CARDONA, Jhon. Modelo para implementación de técnicas Lean Manufacturing 
en empresas industriales. Tesis o trabajo de aplicación presentado como requisito 
parcial para optar el título de (Magíster en Ingeniería Industrial). Manizales-
Colombia: Universidad Nacional de Colombia, Facultad de Ingeniería y 
Arquitectura, 2013. 211pp. Presenta un patrón para la implementación de visión 
de Gestión de la Metodología Japonesa Lean Manufacturing, por ello, aplica sus 
principales técnicas y herramientas que son: el SMED, las 5´s, el trabajo 
estandarizado y TPM, ya que, para los empresarios convertirse en uno de los 
protagonistas con mayor productividad en el sector gráfico es un reto, además 
menciona que la implementación de la metodología Japonesa plantea soluciones 
innovadores a los problemas existentes en la industria gráfica, ya que permite 
incrementar la productividad y reduce costos. Por tal motivo, el autor tiene como 
objetivo esquematizar un patrón de gestión justificado en la orientación de la 
metodología,  para la compañía de la Industria Editorial Blanecolor S.A.S., en el 
flujo de producción de los productos de la sección 6, que posibilite incrementar su 
productividad, tiempo de entrega rápida y reducción de costos. En la cual de 
acuerdo la simulación se logra  incrementar la producción por hora en un 15%, 
además el indicador de OEE incrementaría en un 23%  pasando de un índice 
inicial 35.08% al 43.11%. Finalmente se puede decir que la implantación de un 
patrón de gestión como la metodología Japonesa mencionada se enfoca 
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principalmente en la exclusión de los despilfarros y mejora de productividad en 
todo tipo de proceso productivo, dispone una condición nueva para la 
administración de las empresas. El presente trabajo del autor fue una gran ayuda 
para el desarrollo del trabajo de investigación y se encontró aportes de ideas y 
alternativas de solución para incrementar la productividad en el área de Preprensa 
Digital en la empresa TigreGraph S.A.C.  
CASTREJÓN, Abigail. Implementación de herramientas de Lean Manufacturing 
en el área de empaque de un laboratorio farmacéutico. Tesis para obtener el título 
de (Maestra en Ingeniería). México-D.F.: Instituto Politécnico Nacional. Unidad 
profesional Interdisciplinaria de Ingeniería y Ciencias Sociales y Administrativas, 
2016,91 pp. La investigación aparece de uno de los indicadores más valiosos del 
laboratorio farmacéutico, el OEE (efectividad total de los equipos). La cual 
presenta que el área de empaque muestra una baja eficiencia, y solo la tercera 
parte del tiempo utilizable de los equipos se emplea para la producción, de 
acuerdo el estudio realizado de las ventas anuales y la demanda, se estableció 
como una de las líneas clave de desempeño a las blisteras. El objetivo de la 
autora fue delinear una táctica de embellecer en el área mencionada, ejecutando 
un estudio de procesos, planteando la aplicación de las siguientes herramientas: 
Kaizen y las 5´s, donde logró incrementar en un 30% de OEE, el trabajo de 
investigación de la autora fue de mucha importancia para el presente trabajo de 
investigación, ya que se tuvo un mayor conocimiento sobre la implantación de la 
metodología Japonesa.   
CONCHA, Jimmy y BARAHONA, Byron. Mejoramiento de la Productividad en la 
Empresa INDUACERO CIA. LTDA., en base al desarrollo de implementación de la 
Metodología 5´s y VSM, Herramientas del Lean Manufacturing. Tesis para optar el 
título de (Ingeniero Industrial). Riobamba- Ecuador: Escuela Superior Politécnica 
de Chimborazo, 2013. 137 pp. Los autores resaltan sobre las exigencias del 
mercado en la actualidad, por tanto, realizan la implementación de las 
herramientas de Lean Manufacturing que son: las 5´s y VSM, donde se inicia con 
un mapeo general de la cadena de valor, permitiendo establecer el área clave 
para la implementación adecuada de la metodología 5´s, con la finalidad de lograr 
el mejoramiento de la productividad y la calidad en la empresa mencionada, 
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reduciendo actividades y tiempos muertos que no agregan valor. Por otro lado, los 
autores realizaron el análisis de la utilización máxima del volumen con el propósito 
de poder ampliar el área de máquinas y herramientas considerando su viabilidad. 
Con la implementación de las herramientas de Lean Manufacturing, lograron 
mejorar la eficiencia de la planta en un 15%, un aprovechamiento del área en un 
91.7 m2, además las utilidades se incrementó en un 8.37%. En la cual con los 
resultados obtenidos originaron beneficios sociales en los colaboradores de dicha 
empresa, argumentado la factibilidad del proyecto tanto de manera económica, 
técnica y social. 
INFANTE, Esteban y ERAZO, Deiby. Propuesta de mejoramiento de la 
productividad de la línea de camisetas interiores en una empresa de confecciones 
por medio de la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing. Propuesta 
de trabajo aplicativo como opción de grado. Para obtener el título de (Ingeniero 
Industrial). Cali: Universidad de San Buena Ventura Cali, Facultad de Ingeniería 
Industrial, 2013.149 pp. Los autores identificaron que la capacidad de la línea de 
camisetas interiores cuello redondo manga corta y cuello “V” manga corta no es la 
adecuada, ya que solo produce 1600 unidades diarias, la empresa no logra 
alcanzar la producción deseada debido a los problemas tales como: desorden en 
el puesto de trabajo, retraso en la llegada de los insumos, etc. Por los problemas 
mencionados, la empresa no tuvo la facilidad de atención y rechazó varias 
oportunidades de ganancia con empresas nuevas que solicitan prestación de 
maquila y perdió una producción de 8000 unidades semanales e ingresos de $ 
38.000.000 mensuales aproximadamente. Por tal motivo, el objetivo de los 
autores es desarrollar una proposición para la mejora de la productividad, 
empleando la metodología Japonesa Lean Manufacturing, donde empezaron con 
la recopilación de información para realizar la simulación de procesos, se hizo la 
construcción del modelo que se propuso que posteriormente fue validado, las 
herramientas que usaron son los siguientes: Las 5´s, Kaizen, controles visuales, y 
flujo continuo, takt time y kanban. Los autores proyectaron el incremento de la 
productividad en 48% y de 952 a 1409 unidades diarias después que se aplique la 
propuesta aprobada. Finalmente la ejecución de las herramientas de la 
metodología Japonesa Lean Manufacturing son importantes para el desarrollo de 
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los procesos productivos de las PYMES, primordialmente en la producción ya que 
mejoran la productividad por ende eliminan los despilfarros.  
ARANIBAR, Marco. Aplicación de Lean Manufacturing para la mejora de la 
productividad en una empresa manufacturera. Tesis para optar el título de 
(Ingeniero Industrial). Lima-Perú: Universidad Nacional Mayor de San Marcos, 
Facultad de Ingeniería Industrial, 2016, 63 pp. Menciona que la implementación 
completa y correcta de la metodología Japonesa Lean Manufacturing guía al 
éxito, además la metodología busca mejorar los procesos productivos de la 
empresa manufacturera ABRASIVAS S.A. Mediante la reducción de todo tipo de 
despilfarros que pueden existir dentro de la compañía. También indica que la 
metodología ha evolucionado del marco PDCA. Por tanto el propósito del autor es 
mejorar la productividad a través de la aplicación de Lean Manufacturing, en la 
cual plateó las siguientes fases : Recogida de datos donde el primer aspecto a 
analizar se refiere a la demanda efectiva producto a producto, tanto de tipos como 
en volúmenes, paralela a lo mencionado realizó la previsión de los ritmos de 
producción, adicional a ello dio a conocer a todo el equipo de la empresa para sus 
participaciones a la implementación de la metodología mediante workshops, 
posteriormente procedió a examinar las operaciones y su detección de los 
desperdicios, de una vez analizado lo necesario, presentó el proceso y su flujo, 
mediante la herramienta de gestión visual designado mapa de flujo de valor y 
realizó el seguimiento, la cual indica que mejoró en un 100%, ya que se duplicó el 
flujo de producción en la primera etapa. Finalmente indica que la implementación 
de la metodología Japonesa mejora la productividad y transforma en verdaderos 
agentes de cambio a la organización. Se rescató un aporte sobre la evolución de 
la herramienta de PDCA o mejora continua. 
CHILUISA, Carlos. Determinación de un modelo para medir y mejorar la 
productividad del proceso de elaboración de jamones en una planta de 
procesadora de embutidos. Tesis para obtener título de (Magister en 
administración de empresas con mención de la calidad y productividad). Quito: 
Pontificia Universidad Católica del Ecuador-Matriz, Facultad de Ciencias 
Administrativas y Contables, 2015,120 pp. Chiluisa realizó las investigaciones en 
la empresa ABC que produce embutidos e identificó que la mayoría de las 
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empresas ecuatorianas implementan la mejora continua en sus procesos 
productivos y obtienen resultados significativos en cuanto la creatividad, trabajo y 
logros. Por tal motivo, decide realizar un trabajo de investigación con la finalidad 
de determinar un modelo donde permita medir y mejorar la productividad en la 
elaboración de jamones, durante la investigación realizó análisis de estudio de 
tiempos muertos, con un grupo de profesionales de la misma empresa, para luego 
atacar el proceso más crítico, recolectó datos, realizó análisis de todo los 
procesos productivos, de esta forma obtuvo factores críticos que inciden en el 
desarrollo de la empresa, como: los costos y la producción; son perjudicados por 
la limpieza y la desinfección en el proceso de empaque, el autor realizó una 
estructura de desinfección, implementó procedimientos e indicadores para la 
mejora de la productividad,  logró mejorar la productividad en un 32% además se 
logró ahorrar aproximadamente de $. 13934.7 en mano de obra en el primer año y 
para segundo año proyectó un ahorro de $. 27434.7. Finalmente se menciona que 
existen distintos modelos para medir la productividad dependiendo el tipo de 
análisis que se realiza, y en el presente trabajo de investigación se consideraron 
aportes sobre la implementación de los procedimientos e indicadores ya que 
actualmente el área de Preprensa Digital de la empresa TigreGraph S.A.C. no 
cuenta con ningún procedimiento.         
GACHARNÁ Viviana, y GONZÁLEZ Diana. Propuesta de mejoramiento del 
sistema productivo en la empresa de confecciones Mercy empleando 
Herramientas de Lean Manufacturing. Tesis para obtener el título de (Ingeniero 
Industrial). Bogotá: Pontificia Universidad Javeriana, Facultad de Ingeniería 
Industrial, 2013.147pp. Los autores identificaron que la compañía Mercy, registró 
crecimiento a lo largos de los últimos años, sin embargo es necesario aplicar 
herramientas que ayuden a mejorar la productividad y a estructurar sus procesos, 
por ello proceden con la implementación de las siguientes herramientas de Lean 
Manufacturing: las 5´s y el VSM, con la finalidad de incrementar la productividad  
eliminado  tiempos que no agregan valor, disminución de inventarios, 
estandarización del proceso de mantenimiento y eliminación de desperdicios, 
lograron reducir el tiempo de ciclo un 12%, la cual aporta positivamente a la 
mejora del indicador de Takt time, ya que hubo una disminución de 20% en el 
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tiempo de ensamble que formaba el cuello de botella. Finalmente el aporte de los 
autores será de mucha ayuda con respecto a la implementación de las 5´s. 
GARCIA, Sergio. Propuesta de mejora de productividad para una microempresa 
constructora que ejecuta un proyecto de edificación en la zona metropolitana del 
Valle de México. Tesis para optar el grado de (Maestro en Ingeniería). México-
D.F.: Universidad Nacional Autónoma de México, Facultad de Ingeniería Civil-
Construcción, 2014,153 pp. Hace un hincapié que el crecimiento acelerado en la 
zona metropolitana del Valle de México cada vez más realizaron demandas de 
construcción para uso habitacional, comercial de oficinas, por esta razón hay más 
empresarios, por ende existe más competitividad en el mercado. Por ello el autor 
presentó este trabajo de investigación con el objetivo de elaborar una propuesta 
de mejora de productividad para una microempresa constructora, donde analizó la 
incidencia del factor humano y la administración de los materiales en los 
proyectos de construcción, posteriormente realizó un diagnóstico para determinar 
las condiciones en las que efectúa su actividad una microempresa, los analizó en 
20 microempresas y presento la propuesta donde empleó las siguientes 
herramientas: Benchmarking, Kanban, JIT y las 5´s, donde logró mejorar la 
productividad en 74%, y el nivel de cada trabajador mejoró a 50%, además 
menciona que los colaboradores de todos los niveles quedaron involucrados en el 
proyecto y se les enseñó al personal involucrado en entender la nueva dinámica 
de trabajo, finalmente se menciona que  todo el personal de la organización debe 
estar involucrado en los proyectos que se realizan, con la finalidad de mejorar día 
a día ,por ello fue de mucha ayuda el aporte de autor en cuanto la capacitación de 
sensibilización a todo el personal de la empresa TigreGraph S.A.C. 
LUIS, Arana. Mejora de productividad en el área de producción de carteras en una 
empresa de accesorios de ventas y artículos de viaje. Tesis para optar el título de 
(Ingeniero Industrial). Lima-Perú: Universidad San Martin de Porres, Facultad de 
Ingeniería y Arquitectura, 2016, 266 pp. Expone que los empresarios de nuestro 
país poseen la indispensable necesidad de lograr una producción alta día a día y 
lograr la mejor eficiencia en sus procesos productivos, por tanto procedió 
implementar una mejora continua con el objetivo de mejorar la productividad, 
mediante las siguientes herramientas: Brainstorming, SW, AMFE, 5´s, QFD, 
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Taguchi y gráficos de calidad, apoyada como base en la metodología PHVA, 
donde inició con el análisis del diagrama de Ishikawa, de acuerdo los datos 
obtenidos procedió con el análisis del diagrama de Pareto para priorizar las 
causas más importantes, la cual determinó que el 80% de las causas son: 
máquina  inadecuada y no cuenta con un método de trabajo, por tanto se enfocó 
en las dos causas mencionadas,  se mejoró la productividad en un 1.01% en las 
áreas productivas, el nivel calculado al principio del proyecto que generaría S/. 
10.000 mensuales, finalmente se puede decir que la metodología de PHVA debe 
ser considerado como un hábito para los empresarios para la mejora continua de 
sus procesos productivos. La investigación del autor aportó ideas y propuestas de 
mejoras para aplicar en el presenta trabajo de investigación para la mejora de la 
productividad en el área de Preprensa Digital. 
CHOQUEHUANCA, David y RIVADENEIRA, Sholays. Plan maestro de 
producción para aumentar la productividad en la empresa de productos de 
limpieza Girasoles. Tesis para optar el título de (Ingeniero Industrial). Pimentel-
Perú: Universidad Señor de Sipan, Facultad de Ingeniería, Arquitectura y 
Urbanismo, 2016,130 pp. Los autores mencionan que la empresa no realizó 
ninguna investigación anteriormente, por tal motivo, apreciaron inmediatamente 
que la compañía tendría más oportunidades de negocio después de realizar la 
implementación. Por tanto, determinaron realizar la investigación que tiene como 
objetivo de proponer un PMP para el incremento de la productividad en la 
compañía mencionada líneas arriba, donde aplicaron un sistema MRP la cual 
desarrollaron mediante la herramienta macros de Excel y gestión de stocks o 
inventarios, donde posibilite alimentar la cantidad apropiada de producción para 
que la compañía logre sus prioridades competitivas con la mayor eficiencia, 
después de la implantación lograron la satisfacción de sus consumidores e 
incrementaron la productividad en un 32.8%. Finalmente si la empresa cumple y 
realiza el seguimiento de la manera correcta evitará tener pedidos cancelados en 
la línea de despacho, la investigación que realizaron los autores tuvo un aporte en 
el uso de las herramientas del programa Excel en cuanto la gestión de stocks o 




1.3.- Teorías Relacionadas 
1.3.1- Marco Teórico 
1.3.1.1- Lean Manufacturing 
La metodología japonesa se conoce como pensamiento de trabajo, justificada en 
los individuos, la cual determinan la manera de aumento y optimización de un 
proceso de producción enfocándose a reconocer y descartar  despilfarros 
existentes, determinados como aquellos sistemas o tareas en la cual emplean 
más recursos de los estrictamente imprescindibles (Hernández  y Vizán, 2013, p. 
10). 
 
1.3.1.1.1- Orígenes y Antecedentes de Lean Manufacturing  
Los métodos de la estructura de la producción inician a principios del siglo XX con 
las labores ejecutados por F.W. Taylor y Henry Ford, donde puntualizan y 
ordenan las ideas de industrialización ya que comenzaron a ser adaptados a 
términos del siglo XIX y miran sus modelos muy sobresalientes durante la 
transformación de fusiles (EE.UU).Taylor constituyó los cimientos iniciales de la 
organización de la producción a base de la ampliación de método científico a 
procesos, movimientos, tiempos, equipos e individuos (Hernández  y Vizán, 2013, 
p. 12). 
 
Por tanto, con el Taylorismo se consiguen beneficios de productividad (eficacia en 
cada operación) mediante la vinculación organizada desde arriba del proceso de 
enseñanza colectiva, llegó acortarse la inactividad de los empleados al implantar 
procedimientos estandarizados, se organizan a los trabajadores por parte de la 
oficina de métodos y tiempos. (Rajadell y Sánchez, 2010, p. 3). 
 
1.3.1.1.2.- Estructura del Sistema Lean   
Lean es una metodología con varias dimensiones donde permiten eliminar 
desperdicio, Lean realiza una alteración cultural en la compañía con un alto deber 
de la dirección que se anima implementarlo. Para visibilizar la filosofía que 
encierra el Lean y las técnicas utilizables para su ejecución, se expone usando 
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una casa, ya que forma un modo estructural que es fuerte siempre y cuando los 
cimientos y las columnas lo sean; una pieza en mal estado agotará todo el 
sistema. 
A continuación, se muestra la casa Toyota, donde se observa cada herramienta 
de la metodología japonesa Lean Manufacturing, tal como se aprecia en la figura 
N° 14. 






























Mayor calidad, menores costes, menor plazo de entrega, mayor seguridad, motivación plena 
Justo a tiempo (JIT) 
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JIDOKA 
Calidad en la fuente, haciendo 
Haciendo los problemas visibles 











Procesos estables y estandarizados           Producción nivelada      Mejora continua (Kaizen) 
Factor humano, compromiso dirección, formación, comunicación, motivación, liderazgo 












1.3.1.1.3.- Principios del Sistema Lean   
De acuerdo (Hernández y Vizán, 2013). La casa Toyota los maestros explican el 
sistema reconociendo los principios de fundamento de Lean Manufacturing. Los 
nacimientos más repetitivos vinculados al proceso desde el punto de vista del 
factor individuo demás la forma de laborar y reflexionar. 
Según Villaseñor (2007). La metodología consta de un proceso de cinco pasos.  
 
 
Definir que agrega valor para el cliente    
El valor agregado es la diferencia de la creación de riqueza de una empresa y la 
riqueza de otras empresas, en lo que concierne a materias primas, materiales, y 
servicios, es decir todo aquello que haya contratado con otras empresas (Revista 
Cyta, 15 de abril de 2008). 
 
Dónde:      𝑉𝐴 = 𝑉 − 𝑀 − 𝑆 − 𝐺 
V: Ventas  
M: Costo de Materiales  
S: Pagos por Servicios  
G: Otros Gastos a terceros  
 
Definir y hacer el mapa de proceso 
Consta en efectuar mediante un mapa el flujo de información y de materiales 
(mapear la cadena de valor) a través de señalizadores, Lean consiste en 
encontrar ocasiones de desarrollo y descartar todo tipo de despilfarros que 
existen. 
 
Crear flujo continuo 
En la fase mencionada se deberá tener en cuenta al establecer un flujo continuo 
en el proceso para que la comunicación e insumos circulen de la forma correcta, 
más veloz y para que las dificultades puedan apreciarse. De misma forma se 




Lograr que el consumidor jale lo que requiere 
El lema de jalar es: No realice nada hasta que el cliente lo solicite y después 
ejecútalo ágilmente. (Baluis, 2013, p.7). 
Esforzarse por la excelencia y alcanzar la perfección 
Abarca las ideas de la mejora continua sin elevar el dinero, humanos, grande 
equipos, recuento y sitios. (Baluis, 2013, p.7) 
1.3.1.1.4.- Concepto de despilfarro vs valor añadido 
En sentido estricto un proceso industrial añade valor únicamente durante el 
tiempo en el que modifica la forma o las propiedades del producto para lograr los 
requisitos que el cliente valora. En determinados procesos industriales, el valor 
añadido (VA) es aportado por la máquina, y en otros, el VA es aportado por el 
operario. El despilfarro, en japonés muda, es cualquier actividad que consume 
recursos (aumenta el coste) y no añade valor (NVA) para el cliente. (Madariaga, 
2013, p.28). 
Según Villaseñor (2007), existen 7 tipos de desperdicios y son los siguientes: 
 
1.3.1.1.4.1.- Despilfarro por exceso de almacenamiento 
Hernández  y Vizán (2013, p.22) mencionan que el depósito de productos muestra 
la manera de desperdicio más evidente ya que oculta ineficiencias e 
inconvenientes graves y los especialistas diagnosticaron al stock la causa 
principal de todos los daños.  
 
1.3.1.1.4.2.- Despilfarro por sobreproducción  
Reside en exageración de disposición de los equipos. Los empleados angustiados 
por no reducir las tasas de producción, utilizan el exceso de la disposición, 
transformando materiales en exceso. (Hernández y Vizán, 2013, p.23). 
 
1.3.1.1.4.3.- Despilfarro por tiempo de espera 
Son tiempos desperdiciados como efecto de una continuidad de actividades o un 
sistema negligente. Sistemas mal elaborados provocan que los empleados se 
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mantengan parados cuando otros están saciados de trabajo. (Hernández y Vizán, 
2013, p.24). 
 
1.3.1.1.4.4.- Despilfarro por transporte y movimientos innecesarios 
Es la consecuencia de movimientos y manipulaciones de materiales irrelevantes 
como los equipos y las líneas de producción. Por tanto, es primordial optimizar la 
capacidad de las máquinas y los recorridos de los abastecedores. (Hernández y 
Vizán, 2013, p.25). 
 
1.3.1.1.4.5.- Despilfarro por defectos, rechazos y reproceso  
Es el más permitido en las fábricas por más que representa un gran daño de 
productividad, ya que comprende actividades extras que requiere efectuarse 
como resultado del incumplimiento en el proceso productivo desde se comenzó. 
(Hernández y Vizán, 2013, p.26) 
1.3.1.1.4.6.- Despilfarro por sobre procesamiento o procesamiento 
incorrecto 
Existe cuando las solicitudes de los clientes no son claras, lo que genera que en 
la producción existan actividades innecesarias, los cuales no añaden valor al 
producto, sino logran inflar los costos. (Baluis, 2013, p.7). 
1.3.1.1.5.- El significado de desperdicio 
Womack (1990), define que el Lean Manufacturing implanta como objetivo 
principal en distintos procesos la eliminación del despilfarros, que son los 
elementos no añaden valor en los procesos. 
1.3.1.1.6.- Beneficios de Lean Manufacturing  
Comúnmente, las compañías que implantaron la metodología japonesa, así como 
su filosofía de trabajo han reducido el tiempo de entrega, costo, re trabajo, 
inventario, tiempo de disposición, número de defectos y material en proceso, 
asimismo incrementa su productividad, mejoran la calidad, adaptabilidad, mejor 
uso del personal, y alcanzan uso mejor del espacio y maquinarias. Los progresos 






1.3.1.1.7.- Los tres niveles para la aplicación de manufactura esbelta 
La metodología Japonesa Lean Manufacturing cuenta con varias herramientas las 
cuales pueden ser agrupadas dentro de tres niveles. A continuación se explicaran 
cada una de las técnicas y herramientas que constituyen cada uno de los niveles. 
 
1. Demanda del cliente.- Consiste en comprender las necesidades que 
tienen los clientes sobre los servicios o productos, asimismo considerar las 
características de calidad, el precio y tiempos de entrega (Lead Time). 
 
2. Flujo continuo.- Este nivel es muy importante, ya que, su implementación 
del flujo continuo en la  empresa, ayuda para que los consumidores 
externos e internos obtengan materiales y productos mencionados en el 
tiempo que lo solicitan y en la porción adecuada. 
 
3. Nivelación.- consiste en repartir uniformemente la carga de trabajo, ya sea 
por volumen y variedad con la finalidad de reducir el inventario tanto en 
proceso y final, la cual permitirá a los clientes solicitar OT. En pequeñas 
cantidades. 
Villaseñor y Galindo (2011, p.33), recomiendan implementar los niveles 
mencionados líneas arriba en el mismo orden en que son manifestados, para 
lograr el objetivo, ya que , hoy en día los empresarios implementa  todo tipo de 
sistemas de mejora continua pero fracasan. 
 
1.3.1.1.8.- Técnicas y herramientas de Lean Manufacturing 
Womack (1990), propone que las técnicas japonesas de manufactura prometen 
los lineamientos para orientar la gestión de las manufacturas de producción, 
desde la óptica del mejoramiento continuo y la reconversión de los procesos. 
 
1.3.1.1.8.1.- Mantenimiento Productivo Total – TPM 
Es una agrupación de técnicas dirigidas a descartar las averías mediante la 
colaboración y motivación de todos los trabajadores. Por ello, el TPM se propone 
cuatro objetivos: (Hernández y Vizán, 2013, p.48). 
- Maximizar la efectividad de cada pieza de la máquina (Eficiencia global). 
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- Fomentar un método de TPM para alargar la vida útil de la máquina acorde 
el ciclo de vida del equipo y mejoramiento de mantenibilidad a base de las 
modificaciones o reparaciones necesarias. 
- Comprometer a todo el personal de la empresa que programan, 
esquematizan y emplean o sostienen los equipos. 
- Comprometer a los colaboradores, desde la alta dirección hasta los 
operarios, incorporando mantenimiento autónomo de colaboradores y tarea 
en mínimos agrupaciones. 
 
Del mismo modo Villaseñor y Galindo mencionan que el TPM, es un sentido 
estricto, la cual describe a un pequeño grupo de actividades que para su 
implementación solicitan del compromiso total de los trabajadores, así como de 
los departamentos de manufactura, producción, mantenimiento e ingeniería de la 
planta con la finalidad de maximizar la productividad. (2011, p.66).  
 
1.3.1.1.8.2.- SMED 
Es un grupo de técnicas que exploran de los tiempos de acondicionamiento de 
equipo. La cual logran estudiando cautelosamente el proceso e integrando 
variaciones radicales en las herramientas, máquinas, hasta el mismo producto, 
que reduzcan duraciones de acondicionamiento. (Hernández y Vizán, 2013, p.42). 
 
Asimismo, Hernández y Vizán indican que para implementar SMED, las 
organizaciones deberán realizar análisis de movimientos y tiempos vinculados 
precisamente con las tareas de acondicionamiento. (2013, p.42): 
 
1.3.1.1.8.3.- Las 5’S      
Villaseñor y Galindo (2011, p.80) señalan que las 5´s en realidad es una parte 
fundamental para la implementación de cualquier programa de manufactura 
esbelta, la cual se necesita sumar esfuerzos para obtener beneficios, sosteniendo 
un lugar de trabajo bajo requisitos de tal manera que logre cooperar a la 
reducción de desperdicios y reproceso, así como mejorar la moral de los 
trabajadores. 
A continuación se presentan los modelos de las implementaciones tanto en el   




NOMBRE SIGNIFICADO OBJETIVO ACTIVIDADES 
Seiri -
Clasificación 
Diferenciar lo irrelevante de 
lo necesario con la finalidad 
de trabajar 
productivamente. 
- Implantar un principio y 
ejecutarlo al aniquilar 
innecesario. 
- Eliminar lo innecesario y retirarlas del lugar de trabajo. 
- Ejercer la estratificación 
para establecer las 
prioridades. 
- Utilizar los espacios que se despejan. 
- Ser apto para manejar 
problemas de desorden y 
suciedad. 
- Definir la dirección final de todos los objetos que se sacan 
del ambiente de trabajo. 
Seiton-
Organización 
Consiste en arreglar los 
distintos artículos que se 
poseen, de manera que 
estén libres para su uso en 
cualquier momento. 
- Tener un área de trabajo 
que refleje limpieza y 
orden. 
- Disponer un almacenamiento funcional. 
- Tener una distribución de 
planta eficiente. 
- Acomodar artículos por claves alfanuméricas. 
-  Se incrementa la 
productividad eliminando 
despilfarros al tratar de 
ubicar las cosas. 
- Definir lugares de almacenamiento por periodos. 
Seiso-Limpieza 
 Cosiste en quitar la 
suciedad de todo lo que 
conforme la estación de 
trabajo. 
- Lograr el grado de 
limpieza apropiada a las 
necesidades. 
- Limpiar y verificar 
equipos,utensilios,comedores,vestidores,casilleros,sanitarios
,etc. 
- Alcanzar mínima 
suciedad y mugre 
- Incorporar la limpieza en las actividades del día a día. 
- Cooperar en la 
preparación de fallas en 
equipos 
- Conceder tiempo para hacer la limpieza. 
-  Nutrir eternamente 
ambientes apropiadas de 
aseo e higiene. 
 
 
Tabla N° 6: Las 5´s implementadas en el lugar de trabajo. 
 




NOMBRE SIGNIFICADO OBJETIVO ACTIVIDADES 
Shitsuke-Disciplina 
Es la inclinación a un grupo de normas 
que actúan a una sociedad, compañía 
o nuestra propia vida. Orden y control 
personal 
- Transformar en el hábito el 
cumplimiento adecuado de los 
procedimientos de operación 
-  Implantar técnicas estándares 
de operación. 
- Posibilitar lugares la cual el 
trabajador ejecute lo aprendido 
- Implantar un sistema de control 
visual. Modificar si obvian las 
reglas 





NOMBRE SIGNIFICADO OBJETIVO ACTIVIDADES 
Seiketsu-
Disciplina 
Regularizar, normalizar o 
figurar especificaciones 
sobre algo, a base de 
normas, procedimientos o 
reglamentos. 
      Uniformizar los sacrificios de todos y hacer que todos 
actúen al mismo tiempo, con el fin de alcanzar los 
resultados perdurables. 
- Implantar estándares visuales de 
tal manera que sean simples de 
continuar. 
- Desarrollar evaluaciones con 
dirección a la anticipación. 
- Implantar tareas que motiven el 
desempeña miento de las cuatro 
primeras de las 5´s. 
Tabla N° 7: Las 5´s implementadas en las personas. 
Tabla N° 8: Las 5´s implementadas en la empresa. 
Fuente: Centro de Calidad (1998) 
Fuente: Centro de Calidad (1998). 
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1.3.1.1.8.4.- Just in time – JIT 
Para los autores Villaseñor y Galindo (2011, p.73) representa fabricar el artículo 
señalado en el instante solicitado y en la porción adecuada. Todo lo demás es 
desperdicio (Muda).Cabe señalar que Toyota incrustó el JIT en los años cincuenta 
en contestación a problemas que estaban enfrentando las principales son:   
- Mercados fragmentados que demandaban cuantiosos productos en 
pequeños volúmenes. 
- Enfrentamiento arduo. 
- Cambios prontos en la tecnología. 
- Elevado costo del capital. 
- Precios bajos o fijos. 
- Empleados capaces que demandan niveles más altos de compromiso. 
    
Asimismo, Villaseñor y Galindo mencionan que el JIT es entregar los artículos 
correctos en el tiempo indicado y en las cantidades solicitadas (2011, p.73). 





La misión práctica del Heijunka necesita un mejor entendimiento del requerimiento 
de los consumidores y las intenciones de este requerimiento en las 
transformaciones, además pide un estricto interés a los principios de 
estandarización y estabilización. (Hernández y Vizán, 2013, p.69). 
 
 
Figura N° 15: Sistema Justo a Tiempo. 
 




 1.3.1.1.8.6.- Trabajo Estandarizado 
Es la marca del inicio y la conclusión de la mejora continua. Marchando de las 
situaciones corrientes, primero se fija un estándar del modo de realizar las cosas; 
seguidamente se desarrolla, se inspecciona el resultado del aumento luego se 




Conocido como término japonés, que denota automatización con un toque 
humano. Lo dicho no se puede confundir con automatización, ya que puntualiza el 
proceso de control autónomo ofrecido por Lean Manufacturing. (Hernández y 
Vizán, 2013, p.55). 
 
1.3.1.2.- Productividad  
El Perú es uno de los países con mejor crecimiento de la productividad en la zona 
durante la última década. El progreso de la Productividad Total de Factores (PTF) 
es fuente primordial del desarrollo económico de los países. Tenemos factores 
internos (se pueden controlar) o factores externos (no se pueden controlar). 
(Maynard, 2015, p.12). 
Sin embargo, Krajeswski menciona que también existe la baja productividad como 
son: la inflación, un saldo comercial negativo, limitada tasa de crecimiento y 
desempleo, por tal motivo se debe alcanzar el aumento de la productividad que 
aporta en la competitividad de una compañía en sus mercados. La productividad 
está asociada a la eficiencia y al tiempo. (2008, p.13). 
 
Conforme las definiciones anteriores, se menciona que la productividad es 
también la ligación entre los resultados y la duración que toma alcanzarlos. El 
tiempo es a menudo un buen denominador, ya que es una medida universal y 
está fuera del control humano. Mientras tome menor tiempo en alcanzar el 
resultado anhelado, más productivo es el proceso. (Prokopenko, 1989, p. 3). 
Define la siguiente fórmula: 
Producto = Productividad. 
                                              Insumo 
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Asimismo, Gutiérrez y De la Vara (2012, p.7). Describen que la mercancía 
adquirida de la multiplicación de la eficiencia y la eficacia se llama productividad, 
optimizando los recursos para quitar los perjuicios de los mismos y como 
utilización de los recursos para alcanzar las metas trazadas. Describe en la 
siguiente fórmula: 
 Productividad = Eficiencia X Eficacia 
 
  Unidades producidas = Tiempo Útil X Cantidades Producidas 
  Tiempo Total                  Tiempo Total    Tiempo Útil  
     
Por ello, rescataremos la siguiente definición, los conceptos sobre productividad y 
competitividad de la economía, recibe concentración total por parte de los 
manufactureros, las autoridades y los financieros, las señalizaciones de 
rendimiento, presente y futuro de los países. (Fundación económica 
latinoamericana 2010 p. 19). 
 
 Del mismo modo, para adquirir resultados significativos, el logro se ve reflejado 
en los buenos resultados de un proceso, ya que incrementar la productividad es 
adquirir buenos resultados sin olvidar los recursos utilizados para producirlos. 
(Gutiérrez, 2014, pp.20). 
 
Además, cada vez más se vincula con la calidad del producto, de los insumos y 
del propio sistema. Un elemento trascendental es la calidad en la mano de obra, 
su administración y sus circunstancias de trabajo, y mayormente se ha aceptado 
que el aumento de la productividad suele llevar aparejado el enriquecimiento de la 
calidad de la vida de trabajo. (Prokopenko, 1989, p. 5). 
 
1.3.1.2.1.-   Importancia y función de la productividad  
El valor de la productividad para incrementar la comodidad peruana se admite 
globalmente. Con las tareas realizadas las personas salen beneficiados de mayor 
productividad, ya que una porción mayor de la adición del ingreso nacional bruto, 
o del PNB, se realiza a través de perfeccionamiento de la eficacia y la calidad de 
la mano de obra, y no a base la ejecución de más tareas y capital.(Prokopenko, 
1989, p. 6) 
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1.3.1.2.2.- Factores de la productividad 
Los componentes empresariales podrían ser externos e internos en las 
administraciones públicas, instituciones, entidades y agrupaciones de presiones 
regionales o nacionales. (Prokopenko, 1989, p. 10). 
Asimismo, Prokopenko (1989, p.9) menciona los tipos de factores tal como se 
















1.3.1.2.2.1.-Factores externos que influyen en la productividad de la empresa 
Son factores que afectan a la productividad de la compañía, pero las empresas 
dañadas no controlan activamente y son los siguientes: las políticas estatales y 
los mecanismos institucionales; la situación política, social y económica; el clima 
económico; la disponibilidad de recursos financieros, energía, agua, medios de 
transporte, comunicaciones y materias primas. Esos (Prokopenko, 1989, p. 17). 
 
1.3.1.2.2.2.- Factores internos de la productividad de la empresa 
Otros factores internos son más factibles de cambiar que algunos, es mejor 
agruparlos en dos grupos: duros (difícilmente modificables) y blandos (fácilmente 
de modificarlos). (Prokopenko, 1989, p. 11). 
 
Figura N° 16: Modelo integrado de factores de la productividad de una empresa. 
 




1.3.1.2.2.2.1.- Factores duros 
Producto 
Es el nivel donde el producto logra satisfacer las exigencias de la manufactura. 
Con los siguientes valores: Valor de uso, el valor de lugar, el valor de tiempo y el 
valor de precio, además el factor volumen. (Prokopenko, 1989, p. 11). 
 
Planta y equipo 
La productividad de los dos es posible mejorar poniendo énfasis a la utilización, la 
modernización, antigüedad, costo, la inversión, etc. (Prokopenko, 1989, p. 11). 
 
Tecnología 
Es posible lograr una mayor cantidad de bienes y servicios, un perfeccionamiento 
de la calidad, la introducción de nuevos métodos de comercialización, etc., por 
medio de una automatización mayor y tecnología de la información. (Prokopenko, 
1989, p. 12). 
 
Materiales y energía 
Cabe señalar que un pequeño esfuerzo por disminuir el consumo de materiales y 
energía se puede producir resultados significativos. Estas fuentes primordiales de 
la productividad incorporan los materiales indirectos y las materias primas. 
(Prokopenko, 1989, p. 12). 
1.3.1.2.2.2.2.- Factores blandos  
Son relacionados con aspectos motivacionales y son los aspectos claves para el 
mejoramiento continuo de localidad y la productividad. (Guest, 2010). Son los 
siguientes: 
Personas 
Es el principal factor y recurso en los propósitos de aumento de la productividad, 
laboran en una empresa y cada función tiene un doble aspecto: dedicación y 
eficacia. (Prokopenko, 1989, p. 13). 
Organización y sistemas 
Son principios conocidos de una organización buena que son: la unidad de 
mando, la delegación y el área de control, las cuales previenen la especialización 
y la separación de las actividades y la organización dentro de la compañía. 
(Prokopenko, 1989, p. 14). 
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Métodos de trabajo 
Se utilizan los movimientos humanos que se llevan a cabo, los instrumentos 
utilizados, la disposición del lugar de trabajo, los materiales manipulados y las 
máquinas empleadas con la finalidad de lograr el mejoramiento de la manera que 
se hace. (Prokopenko, 1989, p. 15). 
Estilos de dirección 
Los estilos y las prácticas de dirección intervienen en el diseño organizativo, las 
políticas de empleados, la especificación del puesto de trabajo, la programación y 
el control operativos, las políticas de mantenimiento y compras, los costos de 
















1.3.1.2.3.- Dimensiones de la productividad 
La productividad se ve a través de los siguientes elementos: eficacia y eficiencia, 
estas son las dimensiones de la productividad. Podemos ser eficientes y no 
producir despilfarros, pero al no ser eficaz no se cumplen los objetivos trazados. 
He aquí aparece la efectividad y se comprende que los objetivos programados 
son transcendentes y estos se deben cumplir. (Gutiérrez, 2014, p.21). 
 
 
Figura N° 17: Modelo de factores internos de productividad. 
 




1.3.1.2.4.- Beneficios de Productividad 
Para mejorar la productividad en distintas organizaciones consta en 
conceptualizar e implementación de mediciones relevantes. La compañía puede o 
no haber cruzado o trata de cruzar ese importante puente que asocia el saber 
teórico con el interés personal. Si en caso no intentó puede comenzar de la 
manera correcta. 
1.3.1.2.5.- Indicadores de la productividad 
Gutiérrez y De la Vara (2012, p.7) Define en la siguiente fórmula.  
 
Productividad = Eficiencia x Eficacia 
 
- Eficiencia 
Consiste en adquirir grandes resultados con la mínima inversión. Ya que, los 
gerentes tienen recursos limitados (de personas, dinero y equipo) se angustian 
por utilizar eficientemente. (Robbins y Coulter, 2005, p.7). 
 
Para Gregory Mankiw, es el atributo donde la sociedad emplea de la forma 
adecuada sus recursos limitados. (2002, p.4). 
 
Del mismo modo, Samuelson y Nordhaus, mencionan que es el uso de la forma 
adecuada de los recursos y eficazmente para complacer las necesidades y los 
anhelos de las personas. (2010, p.4). 
- Eficacia 
Consiste en adquirir lo solicitado. Es decir se puede disponer como resultado lo 
requerido pero no necesariamente con el éxito anhelado. Por tal motivo, relaciona 
a la eficacia con la rentabilidad, calidad, competitividad, productividad, eficiencia, 
etc. (Fernández, M. y Sánchez, J., 1997, p.69) 
Además, Robbins y Coulter mencionan define como “realizar correctamente las 
cosas”, en otras palabras, son las tareas de trabajo donde la empresa logra sus 
metas. (2005, p.8). 
A continuación, las fórmulas a utilizar de eficacia y eficiencia, según los autores 
mencionados líneas arriba. 
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Eficiencia = H.Reales x 100 
                    H. Estimadas 
Eficacia = Unidades producidas x 100 
                  Unidades programadas  
 
1.3.2- Marco conceptual 
Lean Manufacturing 
 Es una filosofía japonesa que busca principalmente mejorar la productividad, 
enfocándose en quitar despilfarros, y generación de valor durante el sistema 
productivo. 
Productividad 
Es una medida que se usa para darnos cuenta que tan bien administramos 
nuestros recursos, y determina a través de la eficiencia eficacia. 
1.4.-     Formulación del Problema  
1.4.1.- Problema General  
¿Cómo la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
productividad en el área de pre prensa digital en la empresa TigreGraph S.A.C.? 
1.4.2.-  Problemas específicos 
¿Cómo la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
eficiencia en el área de pre prensa digital en la empresa TigreGraph S.A.C.? 
¿Cómo la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
eficacia en el área de pre prensa digital en la empresa TigreGraph S.A.C.? 
1.5.- Justificación del estudio  
1.5.1.- Justificación Técnica 
El presente trabajo de investigación es justificable técnicamente, ya que 
proporcionará respuestas rápidas e importantes ideas en torno a la mejora 
continua de los procesos productivos, mediante procedimientos y métodos de 
trabajo, aprovechando al máximo los recursos humanos, tecnológicos y 
Leyenda: 
H.Reales = Horas Reales 
H.Estimadas= Horas estimadas 
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materiales, alcanzando así el incremento de la productividad; lo dicho coincide  
con el aporte de Tejeda, Anne (2011, p.282) que afirma que Lean Manufacturing 
tiene como objetivo primordial eliminar despilfarros, aumentando la calidad de los 
productos y disminuyendo costos de producción, además la implementación de la 
metodología permitirá medir el avance del proceso productivo, por ende habrá 
una mejor visibilidad para los directivos de la organización.   
1.5.2.- Justificación Económica 
La presente investigación busca mejorar la productividad en el proceso productivo 
Placas UV del área de Preprensa Digital en la empresa TigreGraph S.A.C., por 
tanto con la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing se tiene como 
objetivo eliminar los desperdicios existentes y mejorar la productividad en un 79%, 
ya que la capacidad instalada de la máquina permite producir más de lo que 
produce actualmente, asimismo, se reducirá los costos de producción; ello 
concuerda con lo descrito en la Revista Sistemas & Telemática (Marzo 2010), 
reduce el número de productos imperfectos y despilfarros, por lo tanto  disminuye 
los costos de los mismos, además los costos operativos, nivel de inventario, y el 
capital invertido. 
 
1.5.3.- Justificación Social 
El presente trabajo de investigación ayudará mejorar las condiciones de trabajo 
mediante la implementación de las herramientas de Lean Manufacturing, ya que 
se eliminaran los desperdicios de tipo transportes incensarios, movimientos 
innecesarios, de tal manera se reducirán los tiempos que se utiliza para cada 
trabajo, además permitirá tener un ambiente ordenado por ende se mejorará el 







1.6.-     Hipótesis 
1.6.1.- Hipótesis General  
La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la productividad 
en el área de pre prensa digital en la empresa TigreGraph S.A.C. 
1.6.2.- Hipótesis Específicas 
La aplicación de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en el área de pre prensa 
digital en la empresa TigreGraph S.A.C. 
La aplicación de Lean Manufacturing mejora la eficacia en el área de pre prensa 
digital en la empresa TigreGraph S.A.C. 
1.7.-    Objetivo 
1.7.1.- Objetivo General   
Demostrar como la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora 
la productividad en el área de pre prensa digital en la empresa TigreGraph S.A.C. 
1.7.2.- Objetivos Específicos    
Establecer como la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora 
la eficiencia en el área de pre prensa en la empresa TigreGraph S.A.C. 
Establecer como la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora 



































2.1.-   Diseño de Investigación  
2.1.1.- Diseño de investigación cuasi experimental  
El investigador utiliza diseños con el objetivo de adquirir un control experimental 
absoluto a base de métodos aleatorios, considerando como las siguientes 
variables: Puntualidad, nivel socioeconómico, rendimiento intelectual amicalidad, 
nivel cultura etc. (Valderrama, 2015, p. 65). 
Los cuasi experimentales tienen la posibilidad de manipular deliberadamente al 
menos una variable independiente con la finalidad de visualizar su efecto y 
relación con una o más variables dependientes. (Valderrama, 2015, p. 65). 
El presente trabajo de investigación se ubica en el diseño cuasi experimental, ya 
que no se realizará ningún tipo de experimentos y no se realizará ninguna 
alteración de manera deliberada la variable independiente para visualizar y 
reconocer las causas de los cambios en la variable dependiente. 
 
Esquema del diseño según Bernal, César (2010):          
𝐺: 𝑂1 → 𝑋 → 𝑂2 
 
Leyenda: 
G: Grupo muestra a quienes se aplicará el experimento. 
𝑂1: Medición previa (productividad). 
𝑋: Variable Independiente (Herramientas de Lean Manufacturing). 
𝑂2: Medición posterior (productividad). 
2.1.2.- Tipo de investigación 
2.1.2.1.- Por su finalidad 
Es aplicada ya que se implementará una filosofía de producción que es el Lean 
Manufacturing para adquirir beneficios sobre la productividad. 
Asimismo, el de tipo aplicada es la que ejecuta (o deben ejecutar) los egresados 
de las universidades del pre y posgrado, para entender la realidad, económica, 
política y cultural de su ámbito, y social, posteriormente proponer soluciones 
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rápidas, concretas, reales, factibles y necesarias a los problemas reconocidos. 
(Valderrama, 2015, p. 39). 
2.1.2.2.- Por su nivel o profundidad  
El nivel de investigación de la presente tesis es explicativa, ya que se enfoca 
analizar por qué de los acontecimientos, sucesos o hechos, por tal motivo se 
realizó un estudio de las causas y efectos de las vinculaciones entre dos o más 
variables, para el presente trabajo de investigación por su nivel o profundidad 
explicativa, ya que se explicará la mejora de productividad en proceso productivo 
CTP-UV en el área de Preprensa Digital mediante la aplicación de las 
herramientas de Lean Manufacturing. Bernal (2010, p.115). 
Asimismo, Valderrama define que es explicativa, ya que estan direccionados a 
argumnetar por las causas de los hechos y acontecimientos fisicos o sociales. 
(Valderrama,p.174). 
2.1.2.3.- Por su enfoque  
Para la presente investigación el tipo de investigación por su enfoque será 
cuantitativa,ya que la recoleccion de datos seran medibles y se usaran 
indicadores ya mencionados en el capítulo anterior. 
Asimismo, Gómez  (2006, p.121),  indica  que  bajo  el punto de vista  cuantitativa,  
la  recopilación  de  informaciones  es proporcional a calcular. 
Ademas, Galeano, (2004, p.24), determina que el objetivo es encontrar  la  
presicion de  cuantificar con  el objetivo  de globalizar sus resultados a  
situaciones amplias o poblaciones. 
2.2.- Variables, Operacionalización  
2.2.1.-  Definicion conceptual  
Variable independiente (VI)-Lean Manufacturing  
Es una teoría de trabajo que se focaliza en identificar y eliminar todo tipo de 
despilfarros existentes como: Movimiento, sobreproducción, transporte, tiempo de 
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espera, exceso de procesado, inventario, y defectos. (Hernández y Vizán, 2013, 
p. 10). 
Además, (Rajadell, y Sánchez, 2010, p.1).definen que tiene como objetivo la 
eliminación del desperdicios mediante la aplicación de sus herramientas.   
Variable dependiente(VD)- Productividad 
La Productividad es la asociación entre la producción adquirida por un proceso de 
producción y los recursos empleados para obtenerla. Es decir es el uso eficiente 
de todo tipo de recursos. (Prokopenko, 1989, p. 3) 
Además, mide la asociación entre productos e insumos crece siempre y cuando 
se anota un aumento de la producción considerando que no exceda 
proporcionalmente igual de los insumos o consigues una producción alta con 
menos recursos. (OIT 2005, p. 1). 
2.2.2.-  Definicion Operacional 
 Variable independiente (VI)-Lean Manufacturing  
Lean Manufacturing es una metodología japonesa muy utilizada para mejorara la 
productiviadad a través de la eliminación de todo tipo de despilfarros y la 
generación de valor,es aplicable para cualquier rubro de las compñías,debido a su 
amplia variedad de herramientas para la meora de la productividad y la búsqueda 
constante de la mejora continua. 
Variable dependiente(VD)- Productividad 
Gutiérrez y De la Vara (2012, p.7) refieren que la producción conseguida de la 
multiplicación de la eficiencia y la eficacia es la productividad, comprendiéndose 




Eficiencia x Eficacia = Productividad 




2.2.3.-  Dimensiones 
Herramientas de Lean Manufacturing 
Eliminacion de desperdicios: se realizará el levantamiento y mejoramiento del 
proceso productivo Placas UV del área de Preprensa Digital mediante  
procedimeintos adecuados para los procesos productivos del área de pre prensa 
digital, ya que, por falta de procediemintos y métodos de trabajo se obtienen 
mermas. 
Además, desperdicio son aquellos que no añaden valor durante la producción, 
son tareas que emplean distintos recursos sin embargo no cooperan en la 
satisfacción de los clientes. (Rajadell y Sánchez, 2010, p.5). 
Teniendo en cuenta dicho aporte se establecerá la siguiente formula como 
medida de control. 
Fórmula: Índice de desperdicios (Id). 
Id= Pd x100 
      Pt 
Fuente: elaboración propia a base de la definición de los autores Villaseñor y Galindo 
(2013). 
Leyenda: 
Id= indicador de desperdicios 
Pd= Productos defectuosos  
Pt= Productos totales 
Generación de valor:  
El valor agregado es la diferencia de la creación de riqueza de una empresa y la 
riqueza de otras empresas, en lo que concierne a materias primas, materiales, y 
servicios, es decir todo aquello que haya contratado con otras empresas (Revista 
Cyta, 15 de abril de 2008). 
En términos generales, podemos decir que el lean Manufacturing persigue la 
mejora de la eficiencia del sistema de fabricación actuando sobre el lado de los 
recursos principales del sistema de fabricación como son: personas, materiales y 
máquinas, el lean Manufacturing tratará de eliminar los despilfarros relacionados 
con los citados recursos. (Madariaga, 2013, p.29). 
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De cuerdo las definiciones de los autores líneas arriba, se establece la siguiente 
fórmula como medida de control en producción del área de Preprensa Digital: 
Fórmula: Generación de valor en el proceso 
𝑉𝐴 = 𝑉 − 𝑀 − 𝑆 – 𝐺 
Fuente: Revista Cyta (2008). 
Dónde: 
V: Ventas de las placas 
M: Costo de Materiales para las placas 
S: Pagos por Servicios para las placas 
G: Otros Gastos a terceros para las placas 
Productividad 
Eficiencia: en el trabajo de investigación se determinó por la división entre las 
horas de recurso humano reales, en otras plabras empleadas especificamente 
para durante el proceso y las horas hombres estimadas.(Gutierrez y De la 
vara,2012,p.7). 
Asimismo, Fernades y Sanchez (1997) que los recursos sean utlizados de la 
mejor forma y realizar las cosas correctamente para eliminar pérdidas.  
De acuerdo lo expuesto por los autores se establece el siguiente indicador: 
Fórmula: Indicador de eficiencia. 
EFICIENCIA =   H. Reales   x 100 
                          H. Estimadas 
 
Eficacia: 
Realizar lo que se tiene que hacer para alcanzar los objetivos planteados y 
obtener buenos resultados. (Fernández y Sánchez. 22). 
 
Fórmula: Indicador de eficacia. 
EFICACIA = Unidades Producidas x 100 
                     Unidades Programadas  
Fuente: Manuel Fernández y José Sánchez (1997). 




Tabla N° 9: Matriz de la operacionalización de las variables. 
Fuente: Elaboración propia. 
71 
 
2.3.- Población y muestra  
2.3.1.- Población 
En las investigaciones es primordial determinar los parámetros, definiendo el lugar 
donde se realizará la investigación, como también los sectores donde el 
investigador pondrá la atención necesaria. 
Luego, es necesario precisar la población de la misma. Lo cual concuerda con el 
aporte de Hurtado (2000, p. 152), la población es el conjunto de seres donde se 
estudiará el hecho, también comparten como características comunes, los 
criterios de inclusión. 
Para el presente trabajo de investigación la población a ser considerada será la 
cantidad de unidades de placas UV grabadas en la línea de producción de 
grabado de placas en el área de Preprensa Digital, durante 3 meses. Se puede 
observar en los anexos N° 11, 12 y 13. 
2.3.2.- Muestra  
Es un subconjunto representativo de una población, ya que refleja honestamente 
particularidades de la población siempre y cuando se emplea la técnica correcta 
de muestreo de la cual se origina. (Valderrama, 2015, p. 185).  
Se conoce muestra a una parte de la población a analizar que ayuda para 
simbolizarla. (Murria, 2010, p. 25).  
Para el presente trabajo de investigación, la muestra será delimitada por la misma 
cantidad de la población, es decir que es de tipo censo, en tal sentido la muestra 
es igual a la población. 
2.3.3.- Muestreo 
Cardona indica que debido a que la muestra ha sido elegida igual a la población, 
no debe existir un muestreo (2002, p.123); por ende, el estudio no presentará un 




2.4.- Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiablidad 
2.4.1.- Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Hernández Sampieri (2010, p.198) menciona: 
Según el problema de estudio e hipótesis […], la siguiente fase consta en 
recopilar informaciones concernientes sobre las propiedades, ideas o variables de 
las unidades de estudio o casos. 
Valderrama Santiago (2015, p.194) indica que: Recolectar datos consiste 
confeccionar un plan detallado de procedimientos que nos direccione a juntar 
informaciones con una finalidad determinada; el plan incluye: 
 ¿Cuáles son las fuentes de donde se obtendrán los datos? 
 ¿En dónde se localizan tales fuentes? 
 ¿A través de que medo o método vamos a recolectar los datos? 
 ¿De qué forma vamos a prepararlos para que puedan analizarlos y 
respondamos al planteamiento del problema? 
Bernal (2010, p.196) comenta que en la actualidad, hay muchas técnicas e 
instrumentos para la recolección de datos de un trabajo de campo; pero que de 
acuerdo al enfoque de la investigación existen unas que se usan más 
frecuentemente que otras.  
Por tanto, para el presente trabajo, al tener un enfoque cuantitativo se utilizará 
como técnica de recolección de información a la observación, a través de una 
fuente primaria directa al investigador, lo cual permitirá percatarse de cualquier 
efecto positivo o negativo que genere la mejora propuesta. Para ello, se utilizará 
la ficha de registros de toma de tiempos, la ficha de registro del Diagrama de 
Actividades del Proceso, la ficha de identificación de desperdicios y la ficha de 
Control de Producción, con el fin de realizar el análisis necesario del proceso. 
El instrumento a utilizar es el cronómetro, con el cual se tomarán los tiempos de 
cada operación de la muestra para su posterior procesamiento, con la finalidad de 
calcular los indicadores descritos, además los instrumentos de medición para la 
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variable independiente emplearemos diagramas elaborado al estilo de prueba 
objetiva, con la finalidad  de valorar los aciertos, reconocer las fallas y contar con 
la información valida y cuantificable,  relacionado con el control en la línea de 
producción del área de Preprensa Digital de la empresa TigreGraph S.A.C. 
2.4.2.- Validez 
Salinas, P. y Cárdenas M. (2009, p.149) mencionan que la validez, refiere al 
grado en que un instrumento mide adecuadamente la variable que dice medir y 
no otros aspectos diferentes de los pretendidos. 
 
Bisquerra, (2005, p.91) determina, que es el nivel en que los ítems son modelos 
representativos de todo el contenido a medir. Por ejemplo, si el instrumento es 
para medir emociones de las personas, debe medir lo indicado y no lo que no se 
solicita. 
De este modo, la presente tesis, utilizará como técnica de recolección de 
información a la Observación, mediante una fuente primaria directa al 
investigador, lo cual facilitará detectar efectos positivos y negativos. Para ello, se 
usarán los siguientes formatos: Formato de toma de tiempos, formato de  
Diagrama de Análisis del Procesos, formato de Identificación de desperdicios y 
Valor Agregado de la Producción de Placas UV y la ficha de control de 
Producción, con el fin de realizar el análisis necesario del proceso. 
El instrumento a utilizar es el cronómetro, con el cual se hallará los tiempos de 
cada operación de la muestra. Para su posterior procesamiento, con el fin de 
calcular los indicadores descritos. 
La validación de contenido del instrumento descrito en el párrafo anterior se llevó 
a cabo, a través del juicio de expertos. En las cuales, tres distinguidos profesores 
de la facultad de Ingeniería Industrial, con grado mínimo de magísteres, de la 
Universidad Privada Cesar vallejo; Mg. Reinoso Vásquez George, Mg. Egusquiza 
Rodríguez Margarita Jesús y el Dr. Malpartida Gutiérrez Jorge Nelson, firmaron 
dando fe de la aplicabilidad de la matriz de operacionalización y confiabilidad de 
los instrumentos a utilizar, se puede apreciar en los anexos N° 37,38 y 39. 
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2.4.3.- Confiabilidad   
Un instrumento es confiable o fiable si produce resultados consistentes cuando se 
aplica en diferentes ocasiones esquemáticamente, se evalúa administrando el 
instrumento a una misma muestra de sujetos, ya sea en dos ocasiones diferentes 
o por dos o más observadores diferentes. Se trata de analizar la concordancia 
entre los resultados obtenidos en las diferentes aplicaciones del instrumento. 
(Valderrama Santiago 2015, p.215). 
Para poder determinar el grado de confiabilidad de nuestros instrumentos ya sean 
de precisión y color se hace el uso respectivo del manual de operación de los 
instrumentos, referenciados por la calibración exacta de los mismos.  
Dentro de los principales instrumentos encontramos: 
 Densitómetro 
 Lineo metro 
 Cuenta Hilo 
 2.5.- Métodos de análisis de datos 
El análisis estadístico a emplear es el descriptivo y el inferencial. El primero ya 
que con la implementación de las herramientas de Lean Manufacturing se 
obtendrá una mejora, es necesario utilizar herramientas, técnicas que describan el 
comportamiento de las variables; como histogramas, tablas, gráficos, entre otros. 
El segundo método a emplear, es debido a que la presente investigación pretende 
contrastar sus variables a través de la prueba de hipótesis; con la ayuda de una 
herramienta informática como SPSS, se empleará una prueba de normalidad, de 
acuerdo a la cantidad de datos recolectados; si es mayor o igual a 40, Kolmogrov-
Smirnov, de lo contrario, ShapiroWilk, para determinar si los datos son 
paramétricos o no paramétricos. De acuerdo al resultado se realizará las pruebas 






2.6.- Aspectos éticos 
Para el presente trabajo de investigación los aspectos éticos valorados, 
demuestran consideración total a la posesión intelectual, ya que la consulta 
realizada a cada autor ha sido correctamente citada bajo las normas ISO 690. Los 
datos de análisis de la cantidad producida se conservará de acuerdo a los 
parámetros de calidad y a la veracidad de los resultados mostrados, cabe señalar 
que todos los datos son proporcionados por la compañía TigreGraph S.A.C. 
2.7.- Desarrollo de la propuesta 
2.7.1.- Descripción de la situación actual de la empresa TigreGraph S.A.C. 
2.7.1.1.- Descripción general de la empresa 
TigreGraph S.A.C. es una empresa peruana dedicada a la producción de grabado 
de Placas UV, inició sus operaciones el 15 de julio del 2004, inició con el servicio 
de pre prensa, impostación digital, plotter, fotolitos, pruebas de color Match Print, 
insolado de placas, pruebas de color Best Color; actualmente produce grabado de 






Razón Social: TigreGraph S.A.C. 
Reconocimiento Legal: Micro empresa 
Representante Legal: Carlos Otiniano Gonzales 
Actividad Económica: Actividades de producción 
Figura N° 18: Proceso productivo de placas UV del área de Preprensa Digital.  
 





Provincia, Ciudad, y Distrito: Lima, Lima, y Lince 











Página Web: www.tigregraph.com.pe 
E-mail: cotiniano@tigregraph.com 
Teléfono: (073) 460973  
2.7.1.2.- Plataforma Estratégico 
 Misión 
Producir y comercializar servicios gráficos integrales de óptima calidad, en el 
mejor tiempo; consiguiendo la satisfacción total de nuestros clientes. 
 Visión 
Ser la empresa líder en servicios gráficos integrales a nivel nacional, enfocados 




Figura: N° 19 Localización geográfica de la empresa TigreGraph S.A.C. 
Fuente: Google Maps. 
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 Valores  
- Vocación de servicio: Las acciones del día a día son ejecutadas con una 
elevada vocación de servicio con la finalidad de satisfacer a los clientes. 
- Innovación: En todos los procesos se busca los mejores estándares en 
todo lo realizado. 
- Trabajo en equipo: La empresa considera las opiniones del grupo y toma 
en cuenta las mejores propuestas para lograr los objetivos trazados. 
- Responsabilidad: Facilita la información adecuada en tiempo oportuna 
preservando la confidencialidad entre la información interna y de clientes. 
 
 Principios 
- Compromiso en el servicio: 
Ser sobresalientes por el elevado nivel de los servicios que se ofrecen en 
la empresa. 
- Desarrollo y bienestar del recurso humano: 
Brindar una adecuada calidad de vida a nuestros trabajadores; velar por su 
seguridad física, social y emocional; promover su crecimiento a través del 
entrenamiento y desarrollo profesional y social. 
- Organigramas 
A continuación, se detalla, la representación gráfica de la estructura 
organizacional y funcional de la empresa TigreGraph S.A.C., donde refleja, de 
forma esquemática, las áreas correspondientes, los colaboradores y sus niveles 
jerárquicos, líneas de autoridad y de asesoría, asimismo la manera  de 
comunicación de las mismas, se puede apreciar en las figuras 20 y 21. 
- Organigrama Estructural: Evidencia la situación de las áreas integrantes, 
resaltando la jerarquía, cargos y líneas de información. 
- Organigrama Funcional: Personifica las funcionas más principales  que 
son asignados a cada trabajador de la empresa TigreGraph S.A.C., 
asimismo, sus interrelaciones, determinando  claramente lo que realiza 


































Figura N° 20: Organigrama Estructural de la Empresa TigreGraph S.A.C. 













Figura N° 21: Organigrama Funcional de la Empresa TigreGraph S.A.C. 
Fuente: Elaboración Propia. 
- Implementar las Políticas y Directivas 
establecidas por la alta dirección. 
- Dirige, controla y coordina las 
administrativas y operativas de la empresa. 
-Dirige la formulación de documentos normativos que 
regulen las actividades de las diversas áreas para optimizar 
procesos y facilitar el óptimo desempeño del personal 
-Implementar el sistema de gestión de calidad. 
Normar y administrar en forma oportuna y económica; la 
adquisición y manejo de equipos, materiales, suministros 
Analiza la información, revisa la documentación 
y comprueba que todo es correcto. 
Defiende los intereses de la empresa en todo 
tipo de procedimientos judiciales. 
Implantar y administrar sistemas informáticos en 









personal a cargo. 
Atender 
consultas del 

































Planificar y coordinar la 
producción con las 
áreas respectivas 
Programar capacitaciones, 
evaluar y supervisar el 
trabajo del personal a cargo. 
Editar el archivo de forma 
eficaz y eficiente. 
Diagramar correctamente 
las páginas de acuerdo la 
echadura y el acabado. 
Realizar todos los procesos 
necesarios para garantizar 
la salida de placas 
conformes. 
Atender consultas del 
cliente externo e interno.  
Formular y suscribir 
mensualmente los 
Estados Financieros 
de la Empresa. 





Formular y suscribir 
mensualmente la 
Planilla de Sueldos 
de la Empresa, 
Responder por la 
adecuada presentación de 




personal a su cargo 
en temas de 
facturación, atención 
al cliente,  despacho, 
limpieza y vigilancia. 
Realizar las facturaciones 
correctamente. 
Atender consultas del 








Realiza compra de los materiales necesarios para la producción y 
la parte administrativa, evalúa proveedores.  
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2.7.1.3.- Clientes de la Empresa TigreGraph S.A.C. 
La empresa toma conocimiento de las necesidades de cada uno de sus clientes, 
para brindarles una atención personalizada, a través del desarrollo de una cultura 
de servicio y compromiso.  
Tabla N° 10: Clientes que representan el 80% de la producción total en 8 meses, 
2016-2017. 
CLIENTES 









Marzo Abril Mayo Junio Julio 
  
FINISHING S.A.C. 1091 1164 1231 994 1403 863 1132 1132 9010 9.17% 
AZA GRAPHIC PERU 
S.A.C 
1330 1523 1232 1021 201 428 332 300 6367 6.47% 
IDEPRINT S.A.C. 457 589 660 737 585 720 1096 1032 5876 5.98% 
IMPRESOR GRAFICO 
DEL SUR S.A.C. 




2092 535 316 48 370 1430 117 117 5025 5.11% 
UNMSM 
  




277 753 497 598 610 355 381 381 3852 3.92% 
SERVICIOS GRAFICOS Y 
PUBLICITARIOS APAR 
S.R.L. 
248 73 884 388 451 382 697 697 3820 3.89% 
PACIFICO EDITORES 
S.A.C.  
391 485 470 767 668 430 430 3641 3.70% 
IMPRENTA BREÑA 678 258 254 190 239 570 500 500 3189 3.24% 
IMPRENTEROS S.A.C. 17 63 35 257 253 243 1021 1013 2902 2.95% 
BENITO IVAN MORENO 
LAZARO 




   
431 778 778 2747 2.79% 
LITOGRAFIA MANIX 
S.A.C. 
189 488 231 346 366 234 185 185 2224 2.26% 
MYSTIC ROSSE S.A 457 643 421 222 206 143 16 16 2124 2.16% 
GYAKIVA BUSINESS 
  
16 367 614 229 308 308 1842 1.87% 
EDITORIAL ROEL 628 615 129 79 244 41 4 4 1744 1.77% 
IMPRESIONES SANTA 
ANA S.A.C. 
177 300 101 102 349 204 190 190 1613 1.64% 
INDUSTRIA GRÁFICA 
IMPERIAL SAC 
220 337 53 41 123 281 219 219 1493 1.02% 
EDITORIAL PACASMAYO 
S.A.C. 
167 69 167 323 89 238 155 155 1363 1.39% 
ILUSTRA 
CONSULTORES S.A.C 
180 133 289 526 88 
   
1216 1.24% 
GRAFICA ARES S.A.C 4 579 306 171 118 26 
  
1204 1.22% 
MEDIAPRINT S.A.C. 16 41 185 346 316 150 44 44 1142 1.16% 
2001 OFFSET INDUSTRY 
S.R.L. 
234 112 132 337 80 59 71 71 1096 1.11% 
GRAFICA YOVERA S.A.C 
  
269 395 337 36 
  
1037 1.05% 
EDITORIAL TINCO S.A. 
   
390 376 100 78 78 1022 1.04% 
IMPRENTA UNICENTRO 388 48 62 48 24 166 136 136 1008 1.03% 
TOTAL 78851 79.70% 
 Fuente: Elaboración propia a partir de la base de datos de la empresa. 
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En la tabla N° 10, se muestra 27 clientes de la empresa TigreGraph S.A.C., las 
cuales representan el 79.70% de la producción total, cabe señalar, que la 
empresa TigreGraph S.A.C. cuenta con 149 clientes, donde 122 clientes 
representan el 20.3% de la producción total. 
Asimismo, en la figura N° 22, se puede apreciar que la empresa TigreGraph 
S.A.C. cuenta con 10 clientes potenciales, ya que la producción realizada son 
todo los meses comparado con los demás clientes, además cada mes se recibe 
los requerimientos por volúmenes, de acuerdo los resultados obtenidos, su 
clientes N° 01 es Finishing S.A.C., ya que durante 8 meses realizó 9010 unidades 
de placas grabadas, su cliente que se ubica en el segundo lugar es la empresa 
AzaGraphic Perú S.A.C., logra una producción de 6367 unidades de placas 




























Figura N° 22: Lista de clientes potenciales de la empresa TigreGraph S.A.C. 
Fuente: Elaboración propia a partir de la base de datos de la empresa. 
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2.7.1.4.- Colaboradores de la empresa TigreGraph S.A.C. 
La empresa es comprometido con el desarrollo de sus colaboradores a través de 
un sistema de gestión por competencias, convirtiéndose de esta manera en un 
medio de apoyo incondicional para que puedan alcanzar sus metas, lo cual le 
permite contar con personal idóneo, comprometido y motivado, enfocado hacia la 
mejora continua, con el propósito de brindar un servicio de calidad a sus clientes. 






























CARGOS NOMBRES Y APELLIDOS 
Gerente General Carlos Otiniano Gonzales 
Gerente de Administración y Finanzas Carlos Otiniano López 
Organización y Métodos  Miguel Gutiérrez Salazar 
Asistente de OyM Agnes Quiñonez Sifuentes 
Logística Yasbell Albitres Obregón 
Administración  
Juan Lopez Benites 
Paolo Anyonsa Vargas 
Facturación 
Celeni Otiniano Chávez 
Renán Sánchez Mejía 
Mary Mendoza Salazar 
Atención al Cliente Mily Rafayle Sánchez 
Despacho Gerónimo Ríos Romani 
Contabilidad 
Janeth Oscanoa Yauri 
Vladimir Ostos Benites 
Fianzas y tesorería  
Daniel de la Cruz Roncal 
Fabiola Rivas Agüero 
Asesor Contable Cesar Fierro Silva 
Asesor Legal  Jason Saldaña Salazar 
Asesor informático Juan Pacheco Mendoza 
RR. HH. Flor Rojas Gómez 
Tabla N° 11: Relación de los colaboradores – área: Administrativa, 2017. 






































CARGOS NOMBRES Y APELLIDOS 
Gerente de Producción Alexis Muñante Sánchez 
Asistente de Producción  Judith Nery Mendoza 
Personal de Edición y Diagramación/empaquetado 
Yoselyn Melgarejo Blas 
Silvana Polar Solís 
Alfredo Pizarro Sánchez 
Leslie Díaz 
Miguel Escarcena Mejía 
Julio Chavarría Rojas 
Verónica Mamani Cruz 
Lizethy Huamán Llucya 
Miriam Levano Ríos 
Personal de CTP  Carlos Sotelo  
Carlos Soria Linares 
Miguel Palomino Banda 
Kael Yovera Salazar 
Cuellar Ramos Trinidad 
Anderson Mendoza Ríos 
Soporte Técnico 
Orestes Heredia Ibáñez 
Miguel Julca Llanos 
Manuel Moran Nieto 
Personal de Fotolitos/GMG 
Julio Polo Mejía 
Frank Chuzón Mendoza 
Brenda Espinoza Chavez 
ÁREA DE VENTAS 
CARGOS NOMBRES Y APELLIDOS 
Gerencia de Ventas Alejandro Robles Sarabia 
Asistente de Ventas 
Laura Vila Zurita 
Nicole Reyes Soto 
Rolando Balarezo Rodríguez 
Mario Otiniano Gonzáles 
ÁREA DE SEGURIDAD 
CARGOS NOMBRES Y APELLIDOS 
Seguridad  
Iván Santillán Mejía 
Aldo Quispe Valdivia 
Julio Rojas Osorio 
Tabla N° 12: Relación de los colaboradores – área: Producción, 2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla N° 13: Relación de los colaboradores – área: Ventas, 2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla N° 14: Relación de los colaboradores – área: Seguridad, 2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
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La empresa cuenta con 51 colaboradores en total, de las cuales 17 trabajadores 
son de la línea de producción de placas UV, se puede ver en la tabla N° 12. 
En la figura N° 23, se puede observar la cantidad de trabajos editados por los 
operarios de edición, según los datos registrados desde diciembre del año 2016 
hasta julio del año 2017, la empresa cuenta con 15 operarios en la línea de 








Asimismo, en la tabla N° 15, se puede apreciar las cantidades de archivos 
digitales editados por los operarios de edición, desde el mes de diciembre del año 
2016 hasta el mes de julio del año 2017. Los nombres tachados son operarios 
que no se encuentran laborando, se considera la cantidad de edición para el 
análisis correspondiente. 
NOMBRE DE LOS 
OPERARIOS 
CANTIDAD DE TRABAJOS EDITADOS (O.T.) POR MESES 
Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio TOTAL 
VERONICA MAMANI 71 13 44 6 16 19 6 6 181 
ALFREDO PIZARRO 
    
171 199 192 192 754 
ANA CARBAJAL 268 
       
268 




      
46 
JULIO CHAVARRIA 
    
152 199 180 180 711 
LESLIE DIAZ 241 44 40 179 86 125 181 181 1077 
MIGUEL ESCARCENA 
 
126 249 189 37 282 280 215 1378 
MIRIAM LEVANO 
   
13 165 141 55 55 429 
SILVANA POLAR 47 250 346 244 224 276 232 232 1851 
YOSSELIN MELGAREJO 110 162 244 72 167 203 95 95 1148 
TOTAL 1118 1115 1259 1198 1042 1162 942 942 8778 
Tabla N° 15: Detalle de las cantidades de trabajos editados (O.T.) por operarios. 
Fuente: Elaboración propia. 
Figura N° 23: Cantidad de trabajos editados (O.T.) por operarios. 
Fuente: Elaboración propia. 
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2.7.1.5.- Productos de la empresa. 
 
Se continúa con la determinación de los procesos productivos del área de 
Preprensa Digital de la empresa TigreGraph S.A.C, los productos que ofrece la 
empresa son: Impresión Digital de GMG, Impresión Plotter, fotolitos y grabado de 
placas UV. 
 
Las impresiones de las pruebas digitales GMG, los clientes solicitan en dos 
tamaños que son: Tamaño A4 y A3, los fotolitos son de acuerdo el tamaño de sus 
diseños, la producción de fotolitos es por colores, los clientes pueden solicitar de 
varios colores, mayormente solicitan en 4 colores que son: Cyan, Magenta, 
Amarillo y Negro  
 
Las producción de grabado de placas UV, son solicitados por formatos de 
acuerdo las máquinas de impresión offset.  Las unidades de medida de las placas 
son en mm, cm y metros, el corte de los formatos los realiza el fabricante 
 
A continuación, tabla N° 16, se presenta la lista de la producción que realiza la 
empresa TigreGraph S.A.C., según la recolección de datos que se realizó desde 
el mes de diciembre del año 2016 hasta el mes de julio del año 2017, la empresa 
ofrece 4 productos, el producto del grabado de placas representa mayor 
producción con un porcentaje de 74.22%, por ende es su producto estrella de la 
empresa, por ello, de aquí en adelante concentraremos  todos los estudios en el 









PRODUCTOS DE LA EMPRESA. 
PRODUCCIÓN EN 
8 MESES  
PARTICIPACIÓN 
EN % 
Grabado de PLACAS UV 95725 Unid. 74.22% 
Prueba Digital GMG A4 3559   Unid. 2.76% 
Fotolitos  8173   Unid. 6.34% 
Impresión de Plotters 21511 Unid. 16.68% 
TOTAL 128968 Unidades 100.00% 
Tabla N° 16: Lista de productos de la empresa TigreGraph S.A.C., 2016-2017. 
 




Para mayor conocimiento en cuanto al grabado de placas, se menciona lo 
siguiente, de acuerdo el requerimiento del cliente se prepara los archivos para el 
grabado de las placas UV mediante la CTP-CRON, las placas son compradas con 
las emulsiones azules en vírgenes, de una vez procesado se obtiene las placas 
grabadas lista para impresión offset. 
 












En la figuras N° 24, se observa que son placas de aluminio con la emulsión de 
color azul, las cuales al momento de enviar los archivos por el RIP del CTP-
CRON se obtiene el grabado ya sea de imágenes, textos, etc. Para una mejor 
apreciación más detallada se describen los formatos de las placas UV, que son 
clasificados por grupos de acuerdo las máquinas de impresión offset de los 




Figura N° 24: Placa Virgen- Placa grabada y procesada. 
 






Además, la empresa ofrece impresión de plotters de los mismos diseños que 
serán grabadas en las placas, son entregadas junto con las placas, no tiene 
ningún costo los plotters, ya que se les entrega como obsequio, a continuación se 
muestra la cantidad de impresiones. 
 
MESES 
CANTIDAD DE IMPRESIÓN 
DE PLOTTER UNID. 
Diciembre 3175  
Enero 2769  
Febrero 2297  
Marzo 2611  
Abril 2377  
Mayo 2672  
Junio 2805  
Julio 2805  
TOTAL 21511 
 
Tabla N° 18, se observar que en los 8 meses la empresa realizó 21511 unidades 
de impresión de plotters las cuales fueron entregadas como obsequio junto con 





FORMATO  ESPESOR CANT. POR CAJA  FORMATO ESPESOR CANT. POR CAJA 
UNIDAD DE MEDIDA UNIDAD DE MEDIDA 
MM MM UNID. MM MM UND. 
510 X 400 0.15 100  770 X 1030 0.30 50  
521 X 415 0.15 100  790 X 1030 0.30 50  
525 X 459 0.15 100  800 X 1030 0.30 50  
445 X 406 0.15 100  820 X 1030 0.30 50  
MEDIO PLIEGO 910 X 665 0.30 50  
FORMATO ESPESOR CANT. POR CAJA 795 X 1030 0.30 50  
645 X 508 0.30 50  PLACAS ESPECIALES 
550 X 650 0.30 50  FORMATO ESPESOR CANT. POR CAJA 
720 X 557 0.30 50  975 X 735 0.30 50  
730 X 600 0.30 50  745 X 665 0.30 50 
724 X 615 0.30 50  795 X 1030 0.30 50  
745 X 605 0.30 50  675 X 745 0.30 50  
745 x 675 0.30 50  520 X 400 0.15 100  
Tabla N° 18: Cantidad de plotters impresos durante 8 meses, 2016- 2017.  
Fuente: Elaboración propia a partir de la base de datos de la empresa. 
Tabla N° 17: Características de las Placas UV. 
Fuente Elaboración propia a partir de la base de datos de la empresa.  
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Asimismo, en la tabla N° 19, se detalla la producción de placas por formatos en 
mm durante 8 meses, desde diciembre 2016 al mes de julio del 2017, se puede 
observar que la placa de formato 745 x 605 mm es la más comercial ya que 
representa el 33.77%, las placas de los siguientes formatos:  605 x 745, 665 x  
910, 615 x 724, 550 x 650, 557 x 720, 400 x 510 y 790 x 1030 representan el 





CANTIDAD DE PLACAS PRODUCIDAS EN 8 MESES  
DICIEMBRE 2016 - JULIO 2017  POR FORMATOS ( MM) TOTAL 
UNID. 
PARTICIPA- 
CIÓN EN % 
Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 
605X745 5380 4000 3131 3268 3748 5610 3670 3526 32333 33.77% 
665X910 1091 1161 1227 1002 1433 871 1049 1015 8849 9.24% 
550X650 844 532 1071 2264 1065 472 697 678 7623 7.96% 
615X724 1153 881 726 782 1043 1111 957 882 7535 7.87% 
400X510 177 461 643 1128 885 918 1560 1545 7317 7.64% 
557X720 839 970 911 1006 1174 737 654 654 6945 7.25% 
790X1030 1137 1007 989 1024 196 430 772 704 6259 6.54% 
770X1030 264 448 571 520 990 1034 606 562 4995 5.22% 
459X525 281 1291 684 735 232 487 626 626 4962 5.18% 
415X521 74 557 455 522 112 501 286 270 2777 2.90% 
508X645 529 226 9 239 270 197 74 65 1609 1.68% 
406X445 304 373 350 181 208 111 27 27 1581 1.65% 
600X730 504 366 78 61 73 106 47 47 1282 1.34% 
400X520 26 128 40 48 122 70 123 123 680 0.71% 
645X675 33 4 
 
19 78 11 144 144 433 0.45% 
795X1050 87 
 
34 62 59 6 61 61 370 0.39% 
800X1030 
 
4 5 4 8 28 25 25 99 0.10% 
660X745 
     
8 2 51 61 0.64% 
41X59.5 
     
17 1 1 19 0.02% 
615X720 
   
10 
    
10 0.01% 
69.6X41.2 
    
4 










     
3 0.00% 
415X520 1 
       
1 0.00% 
TOTAL 95751 100% 
 Fuente: Elaboración propia a partir de la base de datos de la empresa. 















Del mismo modo, en la figura N° 25, se observa 32333 unidades producidas de 
placas de 745 x 605 mm, de acuerdo la investigación realizada, el formato 
mencionado son para máquinas de impresión Offset ROLAND y son llamados 
como medio pliego. 
Cabe señalar, que durante 8 meses se realizó el levantamiento de información, 
desde el mes de diciembre 2016 hasta el mes de julio del 2017, por ende se 
detectaron varias placas con defectos de distintos formatos, las cuales fueron 
registrados para realizar el análisis correspondiente. 
De acuerdo los datos obtenidos, se procedió con el cálculo del índice de 
desperdicios por los 8 meses, desde el mes de diciembre del año 2016 hasta el 
mes de julio del año 2017, para tener una visión más clara  y trabajar en la 
disminución de los mismo. 
 
Figura N° 25: Producción de placas por formatos en mm, 2016-2017. 
Fuente: Elaboración propia a partir de la base de datos de la empresa 
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2.7.1.6.-  Tipo de distribución  
Respecto a la distribución de la planta, cuenta con una distribución por proceso, 
debido a las siguientes razones: 
 
 Los puestos de trabajo se posicionan por funciones.  
 
Todos los puestos de trabajo se posicionan por funciones, dado que los 
programas que manejan los operarios tanto de proceso de edición, 
diagramación y grabado usan programas distintos, en caso de los operarios de 
edición de archivos usan los siguientes programas: Illustrator, Corel Draw, 
Indesing, Photoshop; los operarios de diagramación usan los siguientes 
programas: Adobe Acrobat Pro, Preps 5.3 y Apogee 5.3; los operarios de 
Grabado usan el programas LABOO. 
 
 El material se traslada de una sección a la siguiente que le 
corresponda según la ruta del producto. 
 
En material de inicio de trabajo es la OT. (Orden de trabajo), dicha  OT. Pasa 
por proceso de edición, luego con los cambios realizados pasa a proceso de 
diagramación y posteriormente pasa a proceso de grabado junto con la 
impresión plotter de archivos diagramados. 
 
 Cada trabajo es programado de acuerdo prioridades. 
 
Para cada trabajo se considera las prioridades establecidos por área de 
ventas. 
 
En la figura N° 26, se muestra la distribución de las máquinas y equipos del área 
de Preprensa Digital, como ya se mencionó líneas arriba cada trabajo es 
programado de acuerdo prioridades, la asistente de producción se encarga de 
realizar las programaciones y pasar la OT. Junto con la impresión plotter a los 


















Figura N° 26: Diagrama de recorrido de la empresa TigreGraph S.A.C. 
Fuente: Elaboración propia. 
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2.7.1.7.- Recursos de la empresa.  
2.7.1.7.1.- Materia prima e insumos que emplea y su procedencia 
La empresa TigreGraph S.A.C. utiliza recursos físicos. La materia prima e 
insumos que utiliza para el grabado de placas son básicamente 4, cada una de 
ellas se compra a diferentes proveedores. 
 
MATERIA PRIMA/ INSUMOS PRINCIPAL PROVEEDOR 
PEDIDO PROMEDIO 
MENSUAL 
Placas UV. -MP Búfalo S.A.C./Karvil S.A.C. 16253 Unidades 
Goma Protectora Gum M-503- I. Linder Ingenieros Gráficos consultores S.A.C. 24 Galones 
Revelador de placas UV.-I. Linder Ingenieros Gráficos consultores S.A.C. 19 Galones 
Soda caustica en escamas-I. Antalis .S.A.C. 16 kilos 
 
En la tabla N° 20, se muestra la lista de la materia prima e insumos que son 
adquiridas por la empresa para la producción del grabado de placas UV, además 
se muestra la cantidad promedio de los pedidos mensuales. 
2.7.1.7.2.- Descripción de la materia prima  e insumos 
- Placas UV.- es la MP y son placas de aluminio con las emulsiones azules, 
en el proceso de fabricación de las placas para impresión offset se 
ejecutan múltiples tratamientos físico-químicos como son: el granulado, 
anodizado del aluminio, protección del anodizado, etc. Estos procesos son 
necesarios para lograr que las placas tengan la capacidad de retener el 
agua (hidrófila) y sean resistentes a la impresión. 
- Goma Protectora Gum M-503.- es un insumo que sirve para el engomado 
de las placas, ya que sin el engomado las placas se oxidan y no se puede 
almacenar para grandes tirajes, con el proceso del engomado se puede 
lograr proteger las placas grabas y almacenar para grandes tirajes.  
- Revelador de placas UV.- es un químico especialmente preparado para 
las placas UV, la preparación para el revelado de las placas es de la 
Tabla N° 20: Lista de Materias primas.  
Fuente: Elaboración propia a partir de la base de datos de la empresa.  
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siguiente manera: se mezcla agua más revelador, 2 galones de 
reveladores más 1 galón de agua, de esa forma se puede procesar las 
placas por la zona del revelado para lograr quitar todas las emulsiones 
azules y obtener las imágenes grabadas en las placas UV. 
- Soda Caustica en escamas.- es una sustancia blanca, higrosópica 
delicuescente y muy corrosiva, se encuentra en presentación sólida, y 
posee una alta capacidad de absorción de Dióxido de Carbono y agua del 
aire. Es usada para el reforzamiento del químico preparado para el 
revelado de las placas, la preparación es hacer la mezcla en un galón de 
agua más 1 kilo de soda caustica, se disolver la soda caustica al 100% 
para que sea usada como reforzamiento, los operarios usan protecciones 
adecuadas para comenzar a preparar la mezcla. 
2.7.1.7.3.- Tiempo y Horarios 
El tiempo es considerado como uno de los recursos más primordiales, puesto que 
es irrecuperable y tangible, por tanto, su utilización, administración y manejo se 
debe de ejecutar de la forma responsable.  
 
La jornada laboral establecida por la empresa TigreGraph S.A.C., es de 8 horas 
por cada turno, la empresa cuenta con tres turnos rotativos, son los siguientes:  
 
- Turno mañana – horario de 7: 00 am hasta 3:00 pm 
- Turno tarde – horario de 3:00pm hasta 11:00pm 
- Turno noche – horario de 11:00pm hasta 7:00am  
 
Cabe señalar, los colaboradores tienen 45 minutos de refrigerio y deben salir por 
grupos, ya que la producción no puede parar, se considera 8 horas por turno y un 
total de  24 horas por los tres turnos, la Jornada laboral es de lunes a sábados, el 






2.7.1.8.- Descripción de los procesos Productivos 
La empresa cuenta básicamente con 5 procesos que forman la línea de grabado 
de placas UV, en el área de Preprensa Digital, las cuales son: Edición de 
archivos, diagramación de los archivos digitales, impresión de plotters, grabado y 
empaquetado, a continuación se realiza el detalle de los 5 procesos. 
 
- Edición de archivos: 
Operación que consiste en realizar la edición de archivos digitales, ya sean libros, 
afiches, volantes, dípticos, trípticos, carátulas, troqueles etc., dichas ediciones 
consiste en realizar correcciones de acuerdo las especificaciones técnicas de 
cada cliente, las correcciones se realiza en programas como: Illustrator, Indesing, 
Photoshop, PageMaker, y Corel Draw 8. Después de realizar las correcciones el 
operador prepara los archivos digitales para su diagramación, por ello, se debe 
considerar las especificaciones técnicas que conoce cada Preprensista. 
- Diagramación de los archivos digitales: 
En esta Operación el operador recepciona los archivos digitales mediante el 
servidor compartido, además recibe la OT. para corroborar las especificaciones 
del cliente, en este caso solo usa los siguientes programas: Adobe Acrobat Pro, 
Preps 5.3 y Apogee 5.3, el operado abre el programa Preps, realiza su trazo de 
acuerdo la echadura, carga el trazo al flujo Apogee, posteriormente carga las 
paginas a diagramar considerando todas las especificaciones técnicas que debo 
tener en cuenta un Preprensista, de una vez diagramado el operador debe dejar 
ripeado o separado de colores CMYK, si en caso contenga pantones también 
debe separar  y dejar listo para el envío al Rip de la CTP-CRON. 
- Generación de impresión Plotters: 
Es una operación que consiste en enviar los archivos digitales a la plateadora 
HP1500, el operador después de crear la diagramación en la cola de la plateadora 
envía a impresión, posteriormente mide el tamaño del diseño ya que debe 
coincidir con el requerimiento del cliente, en caso de los libros envía todos los 
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pliegos a impresión, luego realiza el doblado, compaginado y refilado para enviar 
al cliente para su aprobación. 
- Grabado: 
En esta operación el operador recibe la OT. Donde se encuentran todas las 
especificaciones de acuerdo el requerimiento del cliente tales como: Medida de la 
pinza, formato de las placas, cantidad de colores, además recibe la impresión 
plotter aprobado por el cliente. Después el operador verifica los archivos en el RIP 
LABOO, realiza los sesteos correspondientes y envía a grabar las placas, 
posteriormente verifica el formato de la placa, retira de la caja y carga en la mesa 
de entrada de la CTP-CRON, la máquina jala la placa al tambor por ser detectado 
mediante un sensor y son ajustados mediante los clamps y se realiza el grabado 
de placas mediante la laser interna de la CTP-CRON. 
Posteriormente es revelado, enjuagado, engomado y secado de las placas 
grabadas, la placa sale del tambor de la CTP-CRON y es transportada mediante 
la faja transportadora al químico de la procesadora donde se realiza el revelado, 
donde el químico preparado saca todas las emulsiones azules y solo deja las 
imágenes grabadas, luego pasa a la zona de enjuagado mediante los rodillos de 
la procesadora, de una vez se encuentre en la zona correspondiente sale el agua 
por ser detectado por el sensor, posteriormente pasa a la zona de engomado y 
luego pasa a la secadora de la procesadora, finalmente se obtiene la placa 
grabada. 
- Empaquetado las Placas Grabadas: 
Esta última Operación consiste en empaquetar las placas de la forma correcta, ya 
que se debe usar papeles protectoras para que no se peguen las emulsiones de 
las placas y dañen el diseño grabado, posteriormente es entregado al área de 
despacho para su programación de entrega al cliente mediante motorizados. 
A continuación, se presenta el Diagrama de Operaciones de Proceso de grabado 
de placas UV, en el área de Preprensa Digital de la empresa TigreGraph S.A.C. 
















































Recepción de OT. 







Grabado de placas 
Recepciona 
plotter más OT. - 
verifica 
Graba la Placa.  
Desperdicios 




















Figura N° 27: DOP de Grabado de Placas UV de la empresa 
TigreGraph S.A.C (PRE-TEST) 

















Figura N° 28: Flufograma general de la producción de grabado de placas UV. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Figura N° 28, se puede apreciar el flufograma general de la empresa TigreGraph 
S.A.C., donde podemos observar la participación de las áreas para el grabado de 
las placas UV.  
Para un mayor conocimiento, se presenta el diagrama inicial de análisis de los 












Fecha: 15 de Julio del año 2017 Operaciones 
  
76 3441   
Se Inicia en: Se inicia en Edición de Archivos Transporte 
  
14 621 3520 
Termina en: Empaquetado Inspección 
  
13 1771   




0   660 
Empresa: TigreGraph S.A.C. 
Retrasos 
  
2 211   
Total 105 6040 4180 




Cm.           
Edición 
1 Recepción de OT.-Asistente de Producción           7   
2 Verificación de OT.           60   
3 Enciende la computadora -Operador            20   
4 Recepción de OT.-Operador           12   
5 Verifica el programa adecuado           6   
6 Cambiar de máquina por tipo de programa           14 120 
7 Iniciar sesión en el usuario correspondiente           60   
8 Apertura de archivo           6   
9 Verifica las especificaciones del cliente.           145   
10 Realiza edición de archivo           1126   
11 Guarda el archivo Trabajado           16   
12 Guarda el archivo en formato PDF           11   
13 Busca lapicero           16   
14 Coloca la medida en la OT.           12   
15 Coloca cantidad de colores en la OT.           10   
16 Realiza la echadura del trabajo           268   
17 
Transporta OT. más echadura  a 
diagramación            45 40 
Diagramación 




18 Recepción de OT. de Edición           7   
19 Verificación de OT.           135   
20 
Busca el archivo guardado-carpeta 
compartida 
  
        7   
21 Apertura de archivo           8   
22 Verifica las especificaciones del cliente           192   
23 agarra el machote o la echadura del cliente           3   
24 Verifica el machote            300   
25 





    60   
26 Abre el programa de Preps 5.3           5   
27 Realiza el trazo            300   
28 Guarda el trazo en flujo Apogee           6   
29 Carga el trazo al Apogee           5   
30 Carga el archivo en PDF al Apogee           120   
31 Realiza la imposición de páginas           191   
32 Verifica Compaginado           341   
33 Asigna formato de placas           7   
34 Coloca medida de pinza           15   
35 Coloca el lineaje solicitado           5   
36 Escoge tipo de trama           5   
37 Realiza Traping           6   
38 Realiza el renderizado de archivos           8   
39 Verifica colores CMYK           341   
40 Agarra el lapicero            18   
41 
Coloca la medida final del diagramado en la 
OT. 
  
        16   
42 Envía la diagramación a impresión           4   
43 Envía la diagramación al RIP de CTP           4   
44 Trasporta OT. A sección de plotter y Espera           45 520 
45 Deja la OT. impresa en sección de Plotters           2   
46 Regresa el operador a su lugar de trabajo           45 520 
Impresión de plotters 
47 Recepción de OT. - Asistente de producción           6   
48 Enciende la ploteadora           5   
49 Coloca papel plotter a la ploteadora           72   
50 Verifica cantidad de tintas           40   
51 Espera la impresión de plotters           91   
52 Recoge el plotter impreso           6   
53 Coloca en el sobre junto con OT.           6   
54 Transporta el plotter más OT. a CTP           91 620 
55 
La asistente de producción regresa a su 
lugar de trabajo   
  
      91 620 
Grabado de placas. 
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56 Recepción de OT. más Plotter           5   
57 Busca placas malogradas           14 120 
58 Coge la placa malograda           3   
59 Transporta hacia la procesadora           14 120 
60 
Realiza la prueba del químico( procesado 
de placa)           120   
61 Espera el reprocesado de placa malograda           120   
62 Coge la placa malograda y reprocesada           3   
63 Verifica la placa reprocesada           6   
64 
Guarda la placa reprocesada en las 
mermas           14 120 
65 Retorna desde el lugar de mermas           14 120 
66 Retira OT. impresa del sobre           5   
67 Verifica OT. y enciende PC           91   
68 Apertura del RIP LABOO           4   
69 Realiza el seteo de placas            73   
70 Envía el archivo a la CTP           5   
71 Busca el formato de placas           15 140 
72 Transporta la caja completa de la placas           15 140 
73 Retira la placa virgen de la caja           6   
74 Carga la placa           6   
75 Coloca la placa en la mesa de entrada de la CTP           10   
76 Presiona el botón para ingresar la placa            3   
77 Grabado y procesado           239 160 
78 Retira la placa grabada            9   
79 Coloca a la mesa de Luz           14 80 
80 Verifica la Pinza, engomado y secado           60   
81 
Ordena la placa por colores CMYK ( un 
juego) 
  
        82   
82 Busca de protector de placas           25 140 
83 Retorna con los protectores a la mesa de Luz           25 140 
84 Coloca protectores a las placas           15   
85 acomoda por juegos           44   
86 Coge la cinta adhesiva           3   
87 Coloca Cinta adhesiva por seguridad           25   
88 Coge el plumón negro           3   
89 Coloca nombre de placas y transporta.            60   
Empaquetado 
90 Busca de cajas para empaquetado           32 140 
91 
Selecciona cajas de acuerdo formato de 
placas 
    
      25   
92 Retorna con la caja hacia la mesa de Luz           45 140 
93 Prepara la caja para el ingreso de placas           18   
94 Coloca las placas en la caja           48   
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95 Coge la impresión plotter           10   
96 Ingresa el plotter en la caja           6   
97 Coge la cinta de embalaje           12   
98 Procede con el empaquetado de las placas           56   
99 Coge el plumón negro           12   
100 
Escribe el nombre del cliente en la caja y 
cantidad de colores 
  
        32   
101 Pega OT. encima de la caja           7   
102 Deja el plumón en su lugar           5 60 
103 Carga el empaquetado           16   
104 
Transporta la placa empaquetada a 
Despacho 
    
      120 120 







Tabla N° 21, se presenta el diagrama de análisis de los procesos implicadas en la 
línea de producción de grabado de placas UV en la empresa TigreGraph S.A.C., 
donde se puede observar un tiempo de 6040 segundos para la producción de una 
revista de 64 páginas, además se observa la cantidad de distancias de 4180cm, 
donde el operario se desplaza para realizar sus actividades.  
 
Durante el análisis, se detectó 76 operaciones con un tiempo total de 3441 
segundos,además se registró 44 transportes realizados por los operarios, en la 
cual se hace el uso de 621 minutos, asimismo se identificó que los operarios 
realizarón 13 inspecciones, donde emplearon 1771 segundos, de igual forma, se 
registró dos retrasos generados por el personal de edición,ya que se queda 
esperando la impresión ploter durante 211 segundos. 
 
Por tanto, para mejor análisis se realizó la toma de tiempos del proceso 
productivo de grabado de placas durante 26 días, para poder detectar los tiempos 
estándares para cada proceso, cabe señalar que se les tomó el tiempo a los 
operarios calificados para realizar los trabajos, si bien es cierto, la empresa no 
cuenta con personal capacitado al 100%, por ende tiene operarios muy lentos 
comparado a los demás.…………………………………………………………………
Fuente: Elaboración propia. 
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2.7.1.9.-  Toma de tiempos de los 5 procesos (PRE-TEST). 
En la tabla N° 22,  se observa que en la parte de edición y diagramación se requiere mayor tiempo, ya que en edición se debe 
realizar las correcciones de acuerdo la indicación de los clientes que por  cada trabajo demora un promedio de 26 minutos y 54 
segundo, en área de diagramación un promedio de 1 hora con 10 minutos, el operario de edición envía el archivo listo para 
diagramar, sin embargo el diagramador debe realizar y revisar sus machotes antes de generar el impostado y preparar el trazo, 
es por ello requiere más tiempo, la toma de tiempos fue durante un mes de 26 días laborables de lunes a sábado. 
 





      
Área: Producción 




      
Proceso: 




Agnes Quiñonez Sifuentes 
































































































































































































































































































1 Edición(mm/ss) 24:59 24:02 26:45 23:15 23:00 25:05 24:45 24:18 26:45 24:25 25:35 24:57 26:04 25:19 24:56 25:47 24:57 26:06 24:07 26:12 25:01 24:56 25:56 26:13 24:02 25:56 
2 Diagramación((hh/mm) 01:10 01:20 01:10 01:13 01:14 01:12 01:14 01:12 01:10 01:12 01:11 01:12 01:10 01:12 01:10 01:12 01:11 01:12 01:12 01:14 01:13 01:24 01:12 01:14 01:10 01:12 
3 Impresión de Plotters(mm/ss) 07:36 07:47 07:32 07:12 07:56 07:34 07:42 07:52 06:57 07:15 07:06 07:12 06:38 06:42 06:56 06:58 06:52 06:56 06:56 07:32 07:12 07:42 07:23 07:06 06:59 07:32 
4 Grabado(mm/ss) 20:00 21:00 20:00 21:00 23:00 26:00 25:00 25:00 26:00 26:00 26:00 26:00 26:00 26:00 26:00 26:00 26:00 24:00 26:00 25:00 24:00 24:00 25:00 26:00 25:00 26:00 
5 Empaquetado((mm/ss) 07:25 07:36 07:12 06:56 06:45 07:12 07:23 07:22 07:37 06:59 07:13 06:56 06:58 07:23 07:35 07:23 07:01 07:12 07:23 07:12 06:56 07:32 06:51 07:23 07:25 06:58 
Tabla N° 22: Registro de toma de tiempo inicial mes de agosto 2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Prosiguiendo con el análisis de la toma de tiempos, en la tabla N° 23, se puede observar el total de tiempos por procesos, en 
este caso 5 procesos, además se muestra el tiempo estándar de cada proceso. 
 
 





      
Área: Producción 




      





Agnes Quiñonez Sifuentes 
























































































































































































































































































































20:00 21:00 20:00 21:00 23:00 26:00 25:00 25:00 26:00 26:00 26:00 26:00 26:00 26:00 26:00 26:00 26:00 24:00 26:00 25:00 24:00 24:00 25:00 26:00 25:00 26:00 28:12 
5 Empaquetado
(mm/ss) 
07:25 07:36 07:12 06:56 06:45 07:12 07:23 07:22 07:37 06:59 07:13 06:56 06:58 07:23 07:35 07:23 07:01 07:12 07:23 07:12 06:56 07:32 06:51 07:23 07:25 06:58 08:11 
 
Conforme los tiempos registrados se tomarán acciones de mejora, ya que muchas veces se detectó desperdicios de tipo 
movimientos innecesarios, espera, re trabajo, transporte innecesario.………………………………………………………………
Tabla N° 23: Registro de tiempo total por procesos y tiempo estándar- mes de agosto 2017.  
 




2.7.1.10.- Estimación de Capacidad Instalada.  
Para poder determinar la capacidad Instalada de la máquina CTP-CRON se 
procederá con la aplicación de las siguientes fórmulas: 
Utilización= Capacidad Utilizada 
                 Capacidad Diseñada o Teórica 
 
Capacidad efectiva= Capacidad diseñada/mes X Eficiencia 
 







En la tabla N° 24, se observa el cálculo de la capacidad Instalada de la máquina, 
donde la producción estándar es de 25 placas por horas, la cual considerando 
que la máquina no debe parar, estaría produciendo un promedio 15600 unidades 
en un mes de 26 días laborables de lunes a sábado. 
Asimismo, se realizó el cálculo de la capacidad actual efectiva y real, de acuerdo 
los datos Obtenidos el promedio de la eficiencia del proceso de grabado de placas 
UV es de 80%, la capacidad efectiva es de 12480 unidades y la capacidad real 
promedio es de 12288 unidades, tal como se puede ver en la tabla N° 25. 
 
Eficiencia promedio Capacidad Efectiva Capacidad Real Utilización 
F E x F  G G/E 
78% 12480 Unid. 11966 Unid. 77% 
  
Además, para mayor detalle, se procedió con el cálculo de utilización actual de la 
máquina, para ello se empleó la siguiente formula: 
En la tabla N° 25, se observa que la máquina es utilizada al 77% y el 23% 




(Unid. X Hrs) 
Días/Mes Horas/Día Capacidad Diseñada/Mes 
A B C D A x B x C x D = E 
1 25 26 24 15600 Unid. 
Tabla N° 24: Determinación de la Capacidad Diseñada de la CTP-CRON. 
Tabla 25: Determinación de Capacidad actual Efectiva y Capacidad Real. 
Fuente: Elaboración propia. 
Fuente: Elaboración propia. 
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 Cabe precisar, que para obtener el dato para el cálculo de la capacidad instalada, se procedió con la toma de tiempos del 
grabado de placas por la máquina CTP-CRON, se realizó la toma de tiempos a 70 OT. Las cuales son trabajos diagramados de 
revistas, libros, manuales que cuentan con un juego de 25 placas, por tanto se identificó que la máquina produce 25 placas por 
hora tal como se puede apreciar en la tabla N° 26, se menciona que no hay ninguna variación en cuanto al grabado de acuerdo 
los formatos de las placas, ya que la laser gira de la misma forma para todo los formatos de placas UV. 
     
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
001-0139674-5 001-0139674-7 001-0139674-8 001-0139717-2 001-0139739-4 001-0139739-6 001-0139741-2 001-0139741-2 001-0139749-2 001-0139764-4
00:53:00 00:53:20 00:54:00 00:52:00 00:54:00 00:51:01 00:52:03 00:52:10 00:52:00 00:53:00 00:52:39 01:00:02
001-0139749-2 001-0139750-2 001-0139764-4 001-0139769-2 001-0139770-2 001-0139779-2 001-0139783-2 001-0139785-2001-0139788-2 001-0139789-2
00:52:23 00:51:15 12:54:02a.m. 00:52:03 00:51:03 00:54:00 00:52:01 00:54:02 00:53:07 00:54:10 00:52:40 01:00:03
001-0139799-2 001-0139803-2 001-0139804-2 001-0139805-2 001-0139807-2 001-0139809-2 001-0139811-2 001-0139812-2001-0139813-2 001-0139814-2
00:51:10 00:53:15 00:52:15 00:53:21 00:52:16 00:53:00 00:52:06 00:53:04 00:53:06 00:53:01 00:52:39 01:00:02
001-0139815-2 001-0139816-2 001-0139817-2 001-0139821-2 001-0139822-2 001-0139825-2 001-0139826-2 001-0139828-2001-0139829-2 001-0139833-2
00:52:13 00:53:00 00:52:10 00:52:03 00:51:03 00:54:00 00:52:01 00:54:02 00:53:07 00:53:12 00:52:41 01:00:04
001-0139835-2 001-0139836-2 001-0139837-2 001-0139838-2 001-0139839-2 001-0139841-2 001-0139848-2 001-0139449-6001-0139578-3 001-0139674-C
00:52:10 00:51:15 00:51:25 00:52:13 00:51:12 00:54:10 00:52:01 00:54:14 00:53:17 00:54:13 00:52:37 00:59:59
001-0139802-4 001-0139809-3 001-0139818-2 001-0139830-2 001-0139832-2 001-0139846-3 001-0139850-2 001-0139851-4001-0139852-2 001-0139855-2
00:51:06 00:51:01 00:52:00 00:52:07 00:53:03 00:54:00 00:52:01 00:54:02 00:53:07 00:54:01 00:52:39 01:00:01
001-0139869-2 001-0139871-2 001-0139871-3 001-0139873-2 001-0139876-2 001-0139876-2 001-0139877-2 001-0134210-6001-0134211-4 001-0134727-4





























Tabla N° 26: Registro de toma de tiempo de para la determinación de Capacidad Instalada –CTP CRON. 
 




2.7.1.11.- Análisis de las causas 
A continuación, se detalla las principales causas encontradas en el proceso 
productivo de grabado de placas UV 
CAUSA: Reproceso en producción: 
Los reprocesos se generan por los errores de los operarios de edición, 
diagramación, grabado y el personal del área de ventas, para ello se clasificaron 
tipos de errores para poder realizar cálculos de los reprocesos que se muestra a 











En la figura N° 29, se puede observar las cantidades de reprocesos, donde hubo 
mayor reproceso es en el mes de diciembre del año 2016 y febrero del año 2017  
con 71 reprocesos, además en los últimos 3 meses hubo errores en las cuales 
tomaron más tiempo de corregir, por ende se genera máquina parada.  
A  continuación, se detalla las cantidades de reprocesos, de acuerdo el tipo de 
error que se registró en el proceso productivo de grabado de placas UV, del área 
de Preprensa Digital en la empresa TigreGraph S.A.C., los datos se registraron 
desde el mes de diciembre del año 2016  hasta el mes de julio del año 2017. 
Figura N° 29: Cantidad de reprocesos y horas utilizadas (Hrs.) 




En la figura N° 30, se puede notar que hubo mayor reproceso por un error que se 
llama texto cortado, este tipo de error sucede porque los operarios no consideran 
sus diseños de los clientes tal como entregó, al momento de preparar o realizar la 
edición de los archivos sucede este tipo de errores, las palabras salen 
incompletas, este tipo de error ocurrió 48 veces con un 0.54% de 8868 Ordenes 
de trabajo. 
CAUSA: Falta de Capacitación: 
La segunda causa principal, es la falta de capacitación, las cuales no existen en la 
empresa TigreGraph S.AC., por ello se realizará mejoras correspondientes a la 
causa mencionada. 
CAUSA: Horas máquina parada: 
Durante la investigación, realizada desde el mes de diciembre del año 2016 hasta 
el mes de julio del año2017, se registraron las paradas de la máquina CTP-CRON 
Figura N° 30: Cantidad de reprocesos por errores diciembre 2016-julio 2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
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por fallos de la máquina CTP, mantenimiento de la procesadora y reprocesos, a 











Figura N° 31, se expone la tercera causa principal, donde se puede observar la 
cantidad de horas máquina parada durante la producción, donde se observa 
porcentajes correspondientes de los  8 meses, con ello podemos decir que, la 
máquina CTP-CRON no trabajó al 100%. 
En la tabla N° 27, se puede observar que los reprocesos generan mayor cantidad 








Diciembre 3.85% 1.44% 13.14% 18.43% 
Enero 3.85% 1.60% 15.06% 20.51% 
Febrero 4.17% 2.78% 17.20% 24.13% 
Marzo 3.85% 2.88% 14.59% 21.31% 
Abril 4.00% 2.50% 15.50% 22.00% 
Mayo 3.85% 2.24% 16.19% 22.28% 
Junio 4.00% 2.50% 17.67% 24.17% 
Julio 4.17% 2.43% 17.01% 23.61% 
 
Tabla N° 27: Detalle de los tres motivos de horas máquina parada.  
Fuente: Elaboración propia.  
Figura N° 31: Horas máquina parada- CTP-CRON, 2016-2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
109 
 
Figura N° 32, se puede observar los costos acumulados en soles por cada mes, 
desde el mes de diciembre del año 2016 hasta el mes de julio del año 2017. En 
los meses abril, mayo y junio los costos fueron mayores a los demás meses con 











CAUSA: Desorden en el área de trabajo: 
Como la cuarta causa, se registró el desorden en el área de trabajo, para la cual 
se realizará mejoras, para poder lograr que los operarios hagan el uso adecuado 
de sus tiempos para así poder ser más eficientes 
CAUSA: Falta de procedimientos: 
Como la quinta causa es la falta de procedimientos, la empresa no cuenta con 
ningún procedimiento, es por ello que los operarios cometen muchos errores tal 




Figura N° 32: Costo (S/.) de servicio técnico Lingraf S.A. 








Desorden en el Área de Trabajo
Falta de Procedimientos
PUNTAJE %
PRINCIPALES CAUSAS  DE BAJA PRODUCTIVIDAD  









C:5 Elaboración de Procedimientos
Programación y ejecución de 
capacitaciones a los operarios e 
implementación de Trabajo 
Estandarizado
ALTERNATIVAS DE SOLUCIÓN JUSTIFICACIÓN
Ejecución de Mantenimiento 
Preventivo de la CTP-CRON y 
PROCESADORA




Desorden en el Área de Trabajo
Falta de Procedimientos
CAUSAS PRINCIPALES
N° 1- Con las capacitaciones se disminuirá los 
errores
N° 2- Con el  Trabajo Estandarizado se reducirá  el 
riesgo de errores  que generan productos 
defectuosos  y afecten  a  la calidad de producto
N° 1- Se logrará reducir las horas máquina parada
N° 1- Se logrará mejorar el ambiente laboral del  área 
de Preprensa Digital
N° 2- Se logrará el incremento de la productividad  , ya  
que  con el ambiente de trabajo ordenado, el tiempo 
para  cada trabajo será menor.
N° 1- Se logrará mejorar forma  de l levar acabo una 
actividad, considerando los factores del tiempo, 
2.7.2. – Propuesta de mejora 
Un plan de mejora es un conjunto de medidas de cambio tomadas en una 
organización para mejorar diferentes aspectos, en este caso es mejorar la 
productividad, para ello se propondrá mejoras para las siguientes causas 




Las alternativas de soluciones más adecuadas se observa en la tabla N° 29, tal 
como se puede apreciar se propone soluciones para cada causa encontrada 
durante la investigación.  
 
 
Para proceder con la implementación se realizó un cronograma, donde se detalla 
las acciones correctivas para atacar las 5 causas principales ya mencionadas. 
Tabla N° 28: Lista de Causas principales.  
Fuente: Elaboración propia. 
Fuente: Elaboración propia.  
Tabla N° 29: Alternativas de solución para las causas principales.  
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2.7.2.1– Cronograma de Plan de Acción. 
Para iniciar con la implementación, se procedió con la elaboración del cronograma de las actividades, donde se inició con las 
evaluaciones correspondientes del personal de Edición, ya que es donde ocurren muchos errores, posterior a ello se procederá 
con las capacitaciones de acuerdo los resultados obtenidos de las evaluaciones, asimismo se considera la capacitación para el 
equipo de Soporte Técnico de la empresa TigreGraph S.A.C. 
 
Figura N° 33, se puede observar todas las actividades a realizarse, para poder mejorar la productividad en el proceso productivo 
de grabado de placas UV. (Ultra Violeta) del área de Preprensa Digital de la empresa TigreGraph S.A.C.……
11 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
EVALUACIÓN DE CONOCIMIENTO
x
CAPACITACIÓN DE PERSONAL ( ILLUSTRATOR ) 
YOSELYN,LICETHY,MIRIAM LEVANO
x x x x x x x x x x x x x x x
2DA EVALUACIÓN DE YOSELYN,LICETHY,MIRIAM LEVANO
X X X X X X
CAPACITACION DE PERSONAL ( PHOTOSHOP ) MIGUEL 
ESCARCENA
X X X X X X X X X X
2DA EVALUACIÓN DE MIGUEL ESCARCENA
X X X X X X
CAPACITACION EN BACKUPS ENCARGADOS Y PERSONAL 
EDICION 
X X X X
REGISTRO Y CONTROL DE TRABAJOS EN TIGRE SOFT ( 
AGNES QUIÑONEZ ) X X X X
GENERACIÓN DE PROCEDIEMIENTOS( AGNES QUIÑONEZ)
X X X X X X X X X X X X X X X X X
CAPACITACION DE PERSONAL EN CALIBRACION DE 
PLACAS(POR PARTE DE LINGRAF)
X X X X
CAPACITACIÓN SOBRE MANTENIMIENTO DE LA 
PROCESADORA(CHECK LIST)
X X X
ELABORACIÓN DE PROCEDIMIENTOS( AGNES QUIÑONEZ)
X X X X X X
X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
X X X X X X
jul-17




P CAPACITACIÓN SOBRE CALIBRACIÓN, AJUSTES DE 




X X X X
















IMPLEMENTACIÓN DE TRABAJO ESTANDARIZADO
Figura N° 33: Cronograma de plan de acción en la producción de grabado de Placas UV-2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
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2.7.2.2– Presupuesto de acciones correctivas. 
En esta fase se procedió con el cálculo del presupuesto para todas las acciones 








En la tabla N° 30, se observa que el presupuesto calculado para las 
capacitaciones a 4 operadores del proceso de edición es de S/. 500.00, las cuales 
3 operarios serán capacitados en programa de Illustrator intermedio y un personal 
en programa Photoshop intermedio. 
 







MANEJO DE CTP- CRON  Y 
RIP LABOO 
$ 80.00 S/. 260 S/. 46.80 S/. 306.80 
 
En la tabla N° 31, se aprecia que el presupuesto calculado para 3 colaboradores 
de soporte técnico de la empresa TigreGraph S.AC., es de S/. 306.80, de acuerdo 
las cotizaciones realizadas, la capacitación estará a cargo de la compañía Lingraf 
S.A., ya que realizando los comparativos el costo es menor, además es la 
compañía que vendió la máquina a la empresa TigreGraph S.A.C. 
Asimismo, se realizó el cálculo de presupuesto para el mantenimiento preventivo 
de la CTP-CRON y la Procesadora, donde los encargados a realizar dicho 
mantenimiento serán los técnicos de la empresa Lingraf S.A., además se acordó 
COSTO DE CAPACITACIÓN - PERSONAL DE EDICIÓN 






Illustrator Intermedio S/. 125 3 S/. 375 
Photoshop Intermedio S/. 125 1 S/. 125 
PRESUPUESTO TOTAL S/. S/. 250 4 S/. 500 
Tabla N° 30: Presupuesto de capacitación- Personal de edición.  
Fuente: Elaboración propia.  
Tabla N° 31: Presupuesto de capacitación- Personal de Soporte Técnico.  
Fuente: Elaboración propia.  
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que brindarán capacitaciones correspondientes para los próximos mantenimientos 
preventivos. A continuación se presenta los detalles del presupuesto. 
 
En la tabla 32, se expone los presupuestos calculados para el mantenimiento 
preventivo de la máquina CTP-CRON y la procesadora, para lo cual se ha 
considerado mano de obra del servicio técnico y los repuestos, del mismo modo, 
estará a cargo de los técnicos de la empresa Lingraf S.A.C., por tener  costos 
menores comparado con sus competencias, además conocen la máquina. 
 
PRESUPUESTO PARA LA IMPLEMENTACIÓN DE LAS 5´S Y TRABAJO ESTANDARIZADO 
DESCRIPCIÓN HORAS Operarios Gasto(s/.) 
Capacitación de las 5´s 2 12 S/. 153.49 
Clasificación de materiales y realización de Inventarios 2 5 S/. 63.95 
Ordenamiento de las zonas de trabajo 2 5 S/. 63.95 
Levantamiento de Procesos 2 12 S/. 155.58 
Tabla de observación de tiempos 2 12 S/. 155.58 
Hoja de trabajo estándar 2 11 S/. 142.62 
Diagrama de trabajo estándar 2 8 S/. 103.72 
Hoja de materiales y herramientas 2 12 S/. 155.58 
PRESUPUESTO TOTAL S/. S/. 994.50 
 
En la tabla N° 33, se aprecia que el presupuesto calculado para la implantación de 
las 5´s y trabajo estandarizado es de S/. 994.50, mas S/. 256.00 que se usará 
para la compra de los materiales para la implantación de las 5´s, por tanto el 
presupuesto total es de S/. 2,951.00 que será asumida al 100% por la empresa 
TigreGraph S.A.C. 
PRESUPUESTO PARA  MANTENIMIENTO PREVENTIVO CTP-  CRON 
MOTIVO GASTO$ TIPO DE CAMBIO(3.25) IGV 18% GASTO TOTAL S/. 
REPUESTOS 
$ 20.00 $ 65.00 S/. 11.70 S/. 76.70 
$ 28.00 91 S/. 16.38 S/. 107.38 
$ 56.00 182 S/. 32.76 S/. 214.76 
$ 14.00 45.5 S/. 8.19 S/. 53.69 
$ 24.00 78 S/. 14.04 S/. 92.04 
$ 16.00 52 S/. 9.36 S/. 61.36 
SERVICIO MANTENIMIENTO $ 75.00 243.75 S/. 43.88 S/. 287.63 
PRESUPUESTO TOTAL S/. S/. 893.56 
Tabla N° 32: Presupuesto para mantenimiento de la CTP-CRON y la Procesadora.  
Fuente: Elaboración propia.  
Tabla N° 33: Presupuesto para la implementación de las 5´S y Trabajo Estandarizado.  
Fuente: Elaboración propia.  
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2.7.3– Implementación de la Propuesta 
Para poder continuar con la implementación de la propuesta, en primer lugar se 
procedió con la identificación de los desperdicios y valores agregados, que se 
muestra a continuación. 




IDENTIFICACIÓN DE DESPERDICIOS Y VALOR AGREGADO DE LA PRODUCCION 








































































































































       
x 
No brinda indicaciones 
adicionales al operario 
3 Edición 

































    
Movimiento innecesario, por 
falta de instalación de 
programas 
7 Edición 

























        
  
10 Edición 





        
  
11 Edición 





        
  
12 Edición 
Guarda el archivo 




        
  
13 Edición Busca lapicero 7 
 
7 




14 Edición Coloca la medida 




       
x 
Las medidas colocadas no 









       
x 
Las medidas colocadas no 
















     
x 
 
Movimiento innecesario ya 
que están cercas 




2 3   
 
 
Tabla N° 34: Identificación de desperdicios y valor agregado en el proceso de Edición. 
Fuente: Elaboración propia. 
115 
 
En la tabla N° 34  se puede observar que se cuenta con un desperdicio de tipo 
espera, un desperdicio de tipo transporte incensario, dos desperdicios de 
movimientos innecesarios y tres desperdicios de re trabajo.  
 
Asimismo, se procedió con la identificación de desperdicios y agregación de valor 




IDENTIFICACIÓN DE DESPERDICIOS Y VALOR AGREGADO DE LA 







































































































































Verificación de OT. 60 
 
60 














Apertura de archivo 4 
 
4 














Coge el machote o 









Verifica el machote 300 
 
300 






edición con el de 
cliente 
60 60 




Abre el programa 








Realiza el trazo 300 
 
300 


















         






Carga el archivo en 























   
x 
    
Realiza doble trabajo, 










































Realiza Traping 6 
 
6 























Coge el lapicero 2 
 
2 




Coloca la medida 
final del 





























Trasporta OT. A 






    
La OT.debe entregar 
a la asistenta de 
Producción, sin 
embargo lo dejan 





Deja la OT. 





      
x 
 
La OT. no deben dejar 
encima de la 













    
Pierde tiempo al ir 
hasta  la máquina 
ploteadora 








Tabla N° 35, se puede notar que, el proceso de diagramación cuenta con 3 
desperdicios de tipo transporte innecesario y con 1 desperdicio de tipo 
movimiento innecesario dentro de sus operaciones. 
 
Asimismo, En la tabla N° 36, se presenta datos de la identificación de 
desperdicios y valor agregado, en el proceso de Impresión de Plotter, se encontró 
1 desperdicio de tipo transporte innecesario. 






 IDENTIFICACIÓN DE DESPERDICIOS Y VALOR AGREGADO DE LA 








N° PROCESO Nombre de la Operación 
Tiempo 
(Seg.) 














































































































Recepción de OT. 








Enciende la ploteadora 2 
 
2 













Verifica cantidad de 
tintas 
25 25 
     
 











     
Espera mientras 






















Transporta el plotter 








La asistente de 
producción regresa a su 




        
TOTAL 336 25 103 150 
 
1 
      
 
 
De igual manera, se procedió con la identificación de los desperdicios y valor 
agregado en el proceso de Grabado de Placas UV., se encontró 2 desperdicios de 
tipo espera, además se identificó 4 desperdicios de tipo transporte innecesario y 3 
desperdicios de tipo movimientos innecesarios, tal como se puede apreciar en la 





Tabla N° 36: Identificación de desperdicios y valor agregado en el proceso de Impresión de Plotter. 







IDENTIFICACIÓN DE DESPERDICIOS Y VALOR AGREGADO DE LA 

































































































































































Realiza la prueba del 
















     
El operario espera 

























Guarda la placa 







































































     
x 
 
Muchas veces el 
operario busca el 
formato de placas, ya 





Transporta la caja 





























Coloca la placa en la mesa 









Presiona el botón para 




        
  
Tabla N° 37: Identificación de desperdicios y valor agregado en el proceso de Grabado 













     
Se transporta mediante la 
faja transportadora, 





















Verifica la Pinza, 









Ordena la placa por 
colores CMYK ( JUEGO) 
73 73 

















Retorna con los 












Coloca protectores a las 
placas 
15 15 





















Coloca Cinta adhesiva por 
seguridad 
25 25 













Escribe nombres detrás 




        
  







Del mismo modo, se prosiguió con la identificación de los desperdicios y valor 
agregado en el proceso de empaquetado, se detectó 2 desperdicios de tipo 
transporte innecesario y 1 desperdicio de movimiento innecesario dentro de sus 




IDENTIFICACIÓN DE DESPERDICIOS Y VALOR AGREGADO DE LA 



























































































































Busca de cajas 
para empaquetado 32 






Selecciona cajas de 
acuerdo formato de 6 
  6                   
Fuente: Elaboración propia. 





Retorna con la caja 
hacia la mesa de 
Luz 23 




Prepara la caja para 
el ingreso de placas 12 
  12                   
5 Empaquetado 
Coloca las placas 
en la caja 37 
  37                   
6 Empaquetado 
Coge la impresión 
plotter 2 
  2                   
7 Empaquetado 
Ingresa el plotter en 
la caja 4 
  4                   
8 Empaquetado 
Coge la cinta de 
embalaje 2 
  2                   
9 Empaquetado 
Procede con el 
empaquetado de 
las placas 56 
  56                   
10 Empaquetado 
Coge el plumón 
negro 2 
  2                   
11 Empaquetado 
Escribe el nombre 
del cliente en la 
caja y cantidad de 
colores 26 
26                     
12 Empaquetado 
Pega OT. encima 
de la caja 7 
7                     
13 Empaquetado 
Deja el plumón en 
su lugar 5 
    5           x   
Movimiento 
innecesario, 






  5                   
15 Empaquetado 
Transporta la placa 
empaquetada a 
Despacho 120 
  120                   
16 Empaquetado 
Deja la placa en 
Despacho 3 
  3                   







A continuación, se expone el resumen de la identificación de los desperdicios y 
valores agregados en los 5 procesos. Tal como se puede observar en la tabla N° 
39. 
 
IDENTIFICACIÓN DE DESPERDICIOS Y VALOR AGREGADO DE LA LÍNEA DE PRODUCCIÓN 

























































































1 Edición 1421 180 1222 19 0 1 1 0 0 2 3 
2 Diagramación 3294 60 3144 90 0 0 3 0 0 1 0 
3 Impresión de Plotter 336 25 103 150 0 1 0 0 0 0 0 
4 Grabado de Placas UV 823 113 557 136 
 
2 4 0 0 3 0 
5 Empaquetado 342 33 249 60 0 0 2 0 0 1 0 
Total 6216 411seg 5275seg. 455seg. 0 4 10 0 0 7 3 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla N° 39: Identificación de desperdicios y valor agregado en la línea de 
producción de grabado de placas UV. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Asimismo, en la tabla N° 39, se muestra la cantidad de tiempo de la clase de valor 
agregado que son: VA, NVAN, NVAI, cabe señalar que la línea de producción de 
grabado de placas existe más desperdicios de transporte innecesario con un total 
de 10 puntos, seguidamente el desperdicio de tipo movimientos innecesarios con 
un total de 7 puntos, como 4to lugar el desperdicio de tipo espera con 4 puntos, 
finalmente el desperdicio de tipo re trabajo con 3 puntos. 
2.7.3.2.- Priorización de Herramientas de Lean Manufacturing 
A continuación, se argumenta la elección de la aplicación de las herramientas de 
la metodología japonesa Lean Manufacturan, por ello se registró los problemas 
existentes en el proceso productivo de grabado de Placas UV, en el área de 
Preprensa Digital y posteriormente evaluar cuál de las herramientas son las más 
adecuadas para  la solución de los mismos. 
 
PRIORIZACIÓN DE HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING 
Problemas presentados 










VSM TPM JIT 
Desconocimiento de programas 
actualizados 
1 1 1 
  
1 
   
Confusiones en las Ordenes de 




1 1 1 
   
Fallo en programas de Diseño 1 
   
1 
    
Interpretación de palabras 
técnicas de Preprensa 
1 1 1 1 1 1 
   
Poca iniciativa del personal en 
solución de problemas 
1 1 
   
1 1 1 
 








Movimientos innecesarios 1 1 1 
    
1 1 
Desconocimiento del flujo 
completo del proceso productivo 
1 1 1 
 
1 1 1 
  
Tiempos de espera innecesario 1 1 1 
    
1 1 
Retrasos en procesos 1 1 1 1 1 
  
1 1 





    
Falta de compromiso de lo 
colaboradores 
1 1 
     
1 
 
Tabla N° 40: Priorización de las herramientas de Lean Manufacturing. 
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Desorden en el área de trabajo 1 
        
Sobrestok de placas de formato 




     
Desperdicio de papeles 1 
 
1 
      




1 1 1 1 
 
1 
Piezas desgastadas de la CTP 
       
1 
 
Mantenimiento inadecuado de la 





Devolución de materiales como 







Fallos de la CTP-CRON 
       
1 
 
Comunicación inadecuada entre 
Ventas y Producción 
1 1 1 
 
1 
    
Falta de un formato de 
programación 
1 1 
       
Falta de conocimiento de sus 
funciones 
1 1 
    
1 1 
 
falta de inspección de la 





      
Falta de ratios de producción 1 
  
1 
     
Equipos en un mal estado 1 
 
1 
    
1 
 
Instrucciones no adecuadas 1 1 
  
1 1 
   
Cambios constantes de proveedor 
en compras de MP 
1 1 1 




Acumulación de mermas en el 
piso 
1 





falta de procedimientos 1 1 
 
1 1 1 





      
Total de Problemas 28 19 12 9 13 10 5 13 5 
 
Tabla N° 40, se observa que las herramientas más adecuadas son: Las 5´s y 
trabajo estandarizado, ya que su aplicación no requiere mayor inversión, para 
obtener buenos resultados, además se en la evaluación se consideró los 
beneficios que ofrecen las herramientas de la metodología japonesa Lean 
Manufacturing, por ello quedan seleccionados las siguientes herramientas: Las 
5´s, y Trabajo Estandarizado  
Para corroborar lo mencionado líneas arriba sobre los beneficios que ofrecen las 
herramientas de Lean Manufacturing, se sabe que las herramientas de Lean 
Manufacturing ofrecen muchos beneficios, sin embargo para el presente trabajo 
Fuente: Elaboración propia. 
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de investigación se consideró 10 beneficios, las cuales se adecuan las tres 
herramientas ya mencionadas, ya que su aplicación no necesita de mayor 
inversión. 
Por tanto, en la tabla N° 41, se observa a detalle los 10 beneficios que ofrecen las 
herramientas de la metodología japonesa Lean Manufacturing, donde las 
herramientas 5´s, y Trabajo Estandarizado ofrecen beneficios sin costo alguno 
 
PRIORIZACIÓN DE HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING SEGÚN SUS BENEFICIOS 
Problemas presentados 




SMED Jidoka Heinjuka 
Poka 
Yoke 
VSM TPM JIT 
Es uno de las principales 
bases para el 
desarrollo de la Casa de 
Lean Manufacturing 
1 1 
       
Ayuda a mejorar el clima 
laboral de la 
empresa, además de la 
seguridad de los 
trabajadores 
1 1 1 
 
1 1 
   
Mejora la calidad de trabajo 
de los operarios 






     
Ayuda a mejorar la 
productividad en la 
empresa 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 
Fomenta charlas, y 
capacitaciones a todo el 
personal de la empresa 
1 1 
       
Su aplicación no requiere 
una inversión 
fuerte por parte de la 
empresa 
1 1 1 
  
1 1 1 
 
Involucra el trabajo en 
equipo de parte de 







Estandariza las operaciones 
de cada proceso 
involucrado en la línea de 
producción de la 
empresa 
1 1 
      
1 
Involucra la participación de 
todo el personal 




   
1 




     
1 
 
TOTAL 10 9 3 2 4 4 2 4 4 
 
De acuerdo los datos obtenidos, se procede con la implementación 
correspondiente  de acuerdo el cronograma establecido.…………………………….
Tabla N° 41: Priorización de las herramientas de Lean Manufacturing. 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.3.3.- Evaluación Inicial de los operarios de edición.  
A continuación, se muestra las evaluaciones de los operarios de edición, donde 
se les plateó preguntas de acuerdo los errores que ocurren en el área de 
Preprensa Digital, se preparó 5 preguntas para cada programa de Diseño Gráfico 
y Preprensa Digital que son: Illustrator, Indesing, Photoshop, Apogee, Preps 5.3. 
 
OPERARIOS DE EDICIÓN 




























































Yoselyn Melgarejo Blas 10 10 4 18 12 17 12 REGULAR 12-14 
Silvana Polar Solís 16 16 10 17 16 16 15 BUENO 15-16 
Alfredo Pizarro Sánchez 14 14 4 16 14 15 13 REGULAR 12-14 
Leslie Díaz Díaz 8 12 10 17 12 16 13 REGULAR 12-14 
Miriam Levano Paz 8 10 10 14 12 10 11 MALO 00-11 
Miguel Escarcena Mejía 17 17 10 18 16 17 16 BUENO 15-16 
Julio Chavarría Rojas 14 16 11 17 14 15 15 BUENO 15-16 
Verónica Mamani Cruz 14 16 10 16 17 14 15 BUENO 15-16 
Lizethy Huamán Llucya 14 12 4 17 16 12 13 REGULAR 12-14 
 
Tabla N° 42, se presenta los resultados de las evaluaciones de los colaboradores 
del área de Preprensa Digital, tanto editores y diagramadores, se realizó la 
evaluación a todos los colaboradores  de edición y diagramación, de la línea de 
producción de grabado de placas UV, se hace hincapié que se realizó la 
evaluación a los operarios de sólo dos procesos mencionados, ya que es donde 
ocurre más errores comparando con los procesos de Impresión de plotter, 
grabado y empaquetado, de acuerdo los resultados, se les  planteó a los 
operarios de puntajes más bajos para la capacitación en la compañía MAC&PC 
Tabla N° 42: Resultado de las evaluaciones de los colaboradores de edición. 
Fuente: elaboración propia. 
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Seguidamente,  se muestra a relación  de las personas que fueron capacitados, durante 15 días, la capacitación inició el día 




Tabla N° 43, se puede observar que solo se seleccionó capacitación en dos programas por los siguientes motivos: la mayoría de 
los archivos para edición los clientes envían en programa de ILLUSTRATOR, y en caso de revistas se debe usar PHOTOSHOP 
para realizar retoques, pero pocas veces solicita el cliente hacer ese tipo de correcciones, pero es necesario contar con personal 
capacitado para futuros trabajos que requieren retoques.…………………………………………………………………………………..
NOMBRE
S 







Calle Tacna 450 Miraflores 
(paralela a la cdra. 47 de Petit 
Thouars) 












Calle Tacna 450 Miraflores 
(paralela a la cdra. 47 de Petit 
Thouars) 












Calle Tacna 450 Miraflores 
(paralela a la cdra. 47 de Petit 
Thouars) 












Calle Tacna 450 Miraflores 
(paralela a la cdra. 47 de Petit 
Thouars) 






Tabla N° 43: Relación de las persona a capacitarse. 
Fuente: Elaboración propia. 
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A continuación, se presenta las cotización de la compañía MAC&PC, que fue 
solicitada el día 04 de julio previa coordinación con el Gerente General de la 
empresa TigreGraph S.A.C., cabe señalar que las capacitaciones fueron 

















Figura N° 34, se puede observar dos opciones de costos, en este caso se 
seleccionó la opción B de S/. 250, ya que el pago es más factible para ambas 
partes, tanto para la empresa TigreGraph S.A.C. y el personal, el costo asumido 
por la empresa fue de S/.500.00 y el restante por los 4 operarios. 
Asimismo, se presenta la lista de temas de capacitaciones que fueron propuestas 
por MAC&PC, y se adecua a la necesidad de aprendizaje. 
Figura N° 34: Cotización de las capacitaciones. 





















En la figura N° 35, se expone 5 temas plateadas para la capacitación, cabe 
señalar que los temas fueron solicitados de acuerdo los resultados de los 
exámenes, además se solicitó a la compañía MAC&PC, realizar más énfasis en 
temas 3,4 y 5 que es uso de herramientas de edición.   
 
 
Figura N° 35: Temas de capacitación-Photoshop Intermedio. 
Fuente: Compañía MAC&PC. 
128 
 
De igual manera, en la figura N° 36, se expone 6 temas que fueron considerados 
durante la capacitación, en este caso, se solicitó a la compañía MAC&PC, poner 
más énfasis en los temas 4, 5 y 6, ya que son temas importantes para los 

















De una vez finalizada la capacitación, se preparó un segundo examen para los 04 
colaboradores, además se realizó el seguimiento correspondiente de sus mejorías 
al realizar la edición de los archivos, cabe resaltar que se obtuvo buenos 
resultados, además no se registró ninguna falta durante las capacitaciones. 
 
Figura N° 36: Temas de capacitación-Illustrator Intermedio. 
Fuente: Compañía Mac&PC. 
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2.7.3.3.1.- Resultados de la evaluación de los operarios de edición después 
de las capacitaciones. 
En la tabla N° 44, según las evaluaciones realizadas, se puede notar una mejoría 











La finalidad de realizar las capacitaciones es lograr disminuir los errores 
existentes, donde la mayor parte son generados por parte de los operarios de 
edición, siendo el primer filtro, ya que si el archivo es guardado con errores desde 
el principio, se obtendrá productos incorrectos al finalizar el proceso, dado que no 
existe un área de control de calidad donde puede detectar antes de empezar a 
grabar las placas UV. 
Continuando con el plan de acción, uno de los problemas con mayor frecuencia 
son los fallos que ocurre en la máquina CTP y la procesadora, por tal motivo se 
realizó un CheckList donde se describe las actividades a realizarse, asimismo, se 
realizó las verificaciones del cumplimiento conjuntamente con el jefe de soporte 
técnico Orestes Miranda, las actividades que se registró son de conocimiento de 
los operarios y los personales de soporte técnico, por tanto no amerita tener una 
capacitación para poder realizarlos. 
OPERARIOS DE EDICIÓN 





























































Yoselyn Melgarejo Blas 16 14 10 18 12 17 15 BUENO 15-16 
Miriam Levano Paz 14 12 10 14 12 12 12 REGULAR 12-14 
Miguel Escarcena Mejía 17 17 16 18 16 17 17 EXCELENTE 17-20 
Lizethy Huamán Llucya 16 12 12 17 16 12 14 REGULAR 12-14 
Tabla N° 44: Resultado de los exámenes después de la capacitación. 
Fuente: Elaboración propia. 
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2.7.3.4.- Ejecución del CheckList realizado para el mantenimiento de la 
procesadora. 
A continuación, se presenta el formato de CheckList realizado y  revisadas por las 
personas correspondientes. 
 
Empresa: TigreGraph S.A.C. Área:
Aplica: Quincenal/Mensual Proceso:
Elaborado por: Agnes Quiñonez Sifuentes Fecha:






LIMPIAR SENSOR DE 
ENTRADA DE PLACAS
X
LIMPIAR USANDO UN HISOPO CON ALCOHOL 
ISOPROPÍLICO
19/08/2017 21/08/2017
REVISAR DUCHAS X VERIFICAR Y LIMPIAR DE SER NECESARIO 19/08/2017 21/08/2017
LIMPIAR SENSORES DE NIVEL X
VERIFICAR EL ESTADO DE LOS SENSORES Y 
LIMPIAR CON AGUA
19/08/2017 21/08/2017
LIMPIAR SENSOR DE 
CONDUCTIVIDAD
X LIMPIAR CON AGUA 19/08/2017 21/08/2017
REVISAR Y LIMPIAR PIPETAS X
LIMPIAR Y REVISAR LOS CONDUCTOS DE LAS 
PIPETAS QUE VAN A LOS BIDONES DE 
REVELADOR Y REFUERZO
19/08/2017 21/08/2017
REVISAR Y LIMPIAR 
CONDUCTOS DE EXIT DEV
x
REVISAR Y DESATORAR DE SER NECESARIO 
LOS CONDUCTOS DE EXIT DEV
02/09/2017 04/09/2017
LIMPIAR SENSOR DE 
ENTRADA DE PLACAS PARA 
X




UTILIZAR UNA BARILLA DE METAL PARA 
LIMPIAR LOS ORIFICIOS
19/08/2017 21/08/2017
REVISAR SENSORES DE 
NIVEL
X LIMPIAR FILTRO DE AIRE 19/08/2017 21/08/2017
ENGOMADO REVISAR Y LIMPIAR PIPETAS X
LIMPIAR Y REVISAR LOS CONDUCTOS DE LAS 
PIPETAS QUE VAN AL BIDON DE GOMA
19/08/2017 21/08/2017
LIMPIAR GUÍA DE SALIDA X LIMPIAR CON UN TRAPO INDUSTRIAL 19/08/2017 21/08/2017
LIMPIAR SENSOR DE SALIDA 
DE PLANCHAS
X




LIMPIAR Y REVISAR LAS LLAVES DE DRENAJE 
Y PASO DE REVELADOR. 
19/08/2017 21/08/2017
REVISAR Y LIMPIAR CHILLER X
REVISAR EL NIVEL DE AGUA EN EL CHILLER. 




LIMPIAR Y REVISAR EL SELLADO DE LA TAPA 
DEL PORTAFILTRO
19/08/2017 21/08/2017
REVISAR BOMBA DE 
RECIRCULACIÓN
x
ABRIR, LIMPIAR Y REVISAR LA BOMBA DE 
RECIRCULACIÓN.
02/09/2017 04/09/2017 Retirar residuos
REVISAR BOMBA DE 
REFUERZO
x
REVISAR Y LIMPIAR BOMBA DE REFUERZO. 
USAR AGUA TIBIA 35 PARA DESTORAR 
02/09/2017 04/09/2017
REVISAR LLAVES X
LIMPIAR Y REVISAR LAS LLAVES DE DRENAJE 
Y PASO DE AGUA
19/08/2017 21/08/2017
REVISAR DISTRIBUIDOR DE 
AGUA
x
DESCONECTAR MANGUERAS DEL 
DISTRIBUIDOR Y LIMPIAR INTERNAMENTE
02/09/2017 04/09/2017
REVISAR BOMBA DE 
RECIRULACIÓN
x





ENGOMADO REVISAR BOMBA DE GOMA x




REVISAR CONDUCTOS DE 
AIRE CALIENTE
x
RETIRAR, REVISAR Y LIMPIAR LOS 
CONDUCTOS INFERIOR Y SUPERIOR
02/09/2017 04/09/2017
REVISAR CADENA PRINCIPAL X REVISAR, LUBRICAR Y AJUSTAR CADENA 19/08/2017 21/08/2017
REVISAR CADENA 
SECUNDARIA
X REVISAR, LUBRICAR Y AJUSTAR CADENA 19/08/2017 21/08/2017
REVISAR CADENA DE MOTOR 
PRINCIPAL
X REVISAR, LUBRICAR Y AJUSTAR CADENA 19/08/2017 21/08/2017
REVISAR CADENA DE MOTOR 
DE SECUNDARIO
X REVISAR, LUBRICAR Y AJUSTAR CADENA 19/08/2017 21/08/2017
REVISAR PRESIÓN DE 
RODILLOS
x
REVISAR LA PRESIÓN DE TODOS LOS 
RODILLOS
02/09/2017 04/09/2017
REVISAR SWITCH DE 
EMERGENCIA
X REVISAR ESTADO DE LOS SWITH 19/08/2017 21/08/2017
REVISAR LLAVE DE GENERAL X REVISAR ESTADO DE LA LLAVE PRINCIPAL 19/08/2017 21/08/2017
LIMPIAR INTERNAMENTE CAJA 
ELECTRÓNICA
x





x REVISAR SENSOR ELECTRÓNICO DE GOMA 19/08/2017 21/08/2017
REVISAR TODOS LOS 
CONECTORES
x
REVISAR TODOS LOS CONECTORES DE LAS 
MANGUERAS DE REV, ENJ, GOMA
19/08/2017 21/08/2017 Retirar residuos
Revisado por:
CHECKLIST PREVENTIVOS PROCESADORA-CRON T125 -AGOSTO 2017- 1era. Fecha de Programación
ELECTRÓNICA
CONECTORES
 Orestes Miranda y Agnes Quiñonez
Aprobado por: Carlos Otiniano Gonzales
LAVADO
CALENTADOR





Grabado de Placas UV.
01/08/2017
Labores a cargo de Operario de CTP de TigreGraph S.A.C.
REVELADO
 
Fuente: Elaboración propia. 
Figura N° 37: CheckList preventivos procesadora –CRON T125-agosto 2017. 
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En la figura N° 37, se puede apreciar la primera ejecución de las actividades 
registradas en el CheckList y la primera revisión, se detectó que se está 
cumpliendo con lo indicado, sin embargo se observó que se debe realizar 
reforzamiento en algunas actividades y practicar el Orden y la limpieza.  
Asimismo, en la figura N° 38, se muestra la segunda revisión que corresponde al 
mes de septiembre, cabe señalar que las actividades mensuales aun no los han 
realizado ya que se debe seguir la fecha indicada y mantener orden, se obtuvo 2 
observaciones en las actividades del equipo de soporte técnico, en las actividades 

















Fuente: Elaboración propia. 
Empresa: TigreGraph S.A.C. Área:
Aplica: Quincenal/Mensual Proceso:
Elaborado por: Agnes Quiñonez Sifuentes Fecha:






LIMPIAR SENSOR DE 
ENTRADA DE PLACAS
X
LIMPIAR USANDO UN HISOPO CON ALCOHOL 
ISOPROPÍLICO
02/09/2017 04/09/2017
REVISAR DUCHAS X VERIFICAR Y LIMPIAR DE SER NECESARIO 02/09/2017 04/09/2017
LIMPIAR SENSORES DE NIVEL X
VERIFICAR EL ESTADO DE LOS SENSORES Y 
LIMPIAR CON AGUA
02/09/2017 04/09/2017
LIMPIAR SENSOR DE 
CONDUCTIVIDAD
X LIMPIAR CON AGUA 02/09/2017 04/09/2017
REVISAR Y LIMPIAR PIPETAS X
LIMPIAR Y REVISAR LOS CONDUCTOS DE LAS 
PIPETAS QUE VAN A LOS BIDONES DE 
REVELADOR Y REFUERZO
02/09/2017 04/09/2017
Colocar bien las 
Pipetas
REVISAR Y LIMPIAR 
CONDUCTOS DE EXIT DEV
x
REVISAR Y DESATORAR DE SER NECESARIO 
LOS CONDUCTOS DE EXIT DEV
30/09/2017 02/10/2017
LIMPIAR SENSOR DE 
ENTRADA DE PLACAS PARA 
X




UTILIZAR UNA BARILLA DE METAL PARA 
LIMPIAR LOS ORIFICIOS
02/09/2017 04/09/2017 Reforzar
REVISAR SENSORES DE 
NIVEL
X LIMPIAR FILTRO DE AIRE 02/09/2017 04/09/2017
ENGOMADO REVISAR Y LIMPIAR PIPETAS X
LIMPIAR Y REVISAR LOS CONDUCTOS DE LAS 
PIPETAS QUE VAN AL BIDON DE GOMA
02/09/2017 04/09/2017
LIMPIAR GUÍA DE SALIDA X LIMPIAR CON UN TRAPO INDUSTRIAL 02/09/2017 04/09/2017
LIMPIAR SENSOR DE SALIDA 
DE PLANCHAS
X




LIMPIAR Y REVISAR LAS LLAVES DE DRENAJE 
Y PASO DE REVELADOR. 
02/09/2017 04/09/2017
REVISAR Y LIMPIAR CHILLER X
REVISAR EL NIVEL DE AGUA EN EL CHILLER. 




LIMPIAR Y REVISAR EL SELLADO DE LA TAPA 
DEL PORTAFILTRO
02/09/2017 04/09/2017
REVISAR BOMBA DE 
RECIRCULACIÓN
x
ABRIR, LIMPIAR Y REVISAR LA BOMBA DE 
RECIRCULACIÓN.
30/09/2017 02/10/2017
REVISAR BOMBA DE 
REFUERZO
x
REVISAR Y LIMPIAR BOMBA DE REFUERZO. 
USAR AGUA TIBIA 35 PARA DESTORAR 
30/09/2017 02/10/2017
REVISAR LLAVES X
LIMPIAR Y REVISAR LAS LLAVES DE DRENAJE 
Y PASO DE AGUA
02/09/2017 04/09/2017
REVISAR DISTRIBUIDOR DE 
AGUA
x
DESCONECTAR MANGUERAS DEL 




REVISAR BOMBA DE 
RECIRULACIÓN
x
ABRIR, LIMPIAR Y REVISAR LA BOMBA DE 
RECIRCULACIÓN
30/09/2017 02/10/2017
ENGOMADO REVISAR BOMBA DE GOMA x




REVISAR CONDUCTOS DE 
AIRE CALIENTE
x
RETIRAR, REVISAR Y LIMPIAR LOS 
CONDUCTOS INFERIOR Y SUPERIOR
30/09/2017 02/10/2017
REVISAR CADENA PRINCIPAL X REVISAR, LUBRICAR Y AJUSTAR CADENA 02/09/2017 04/09/2017
REVISAR CADENA 
SECUNDARIA
X REVISAR, LUBRICAR Y AJUSTAR CADENA 02/09/2017 04/09/2017
REVISAR CADENA DE MOTOR 
PRINCIPAL
X REVISAR, LUBRICAR Y AJUSTAR CADENA 02/09/2017 04/09/2017
REVISAR CADENA DE MOTOR 
DE SECUNDARIO
X REVISAR, LUBRICAR Y AJUSTAR CADENA 02/09/2017 04/09/2017
REVISAR PRESIÓN DE 
RODILLOS
x
REVISAR LA PRESIÓN DE TODOS LOS 
RODILLOS
30/09/2017 02/10/2017
REVISAR SWITCH DE 
EMERGENCIA
X REVISAR ESTADO DE LOS SWITH 02/09/2017 04/09/2017
REVISAR LLAVE DE GENERAL X REVISAR ESTADO DE LA LLAVE PRINCIPAL 02/09/2017 04/09/2017 Retirar papeles
LIMPIAR INTERNAMENTE CAJA 
ELECTRÓNICA
x





x REVISAR SENSOR ELECTRÓNICO DE GOMA 02/09/2017 04/09/2017
REVISAR TODOS LOS 
CONECTORES
x
REVISAR TODOS LOS CONECTORES DE LAS 
MANGUERAS DE REV, ENJ, GOMA
02/09/2017 04/09/2017
Revisado por:
CHECKLIST PREVENTIVOS PROCESADORA-CRON T125 -SEPTIEMBRE 2017- 1era. Fecha de Programación
ELECTRÓNICA
CONECTORES
 Orestes Miranda y Agnes Quiñonez
Aprobado por: Carlos Otiniano Gonzales
LAVADO
CALENTADOR





Grabado de Placas UV.
01/08/2017
Labores a cargo de Operario de CTP de TigreGraph S.A.C.
REVELADO
Figura N° 38: CheckList Preventivos Procesadora –CRON T125-Septiembre 2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Empresa: TigreGraph S.A.C. Área:
Aplica: Quincenal/Mensual Proceso:
Elaborado por: Agnes Quiñonez Sifuentes Fecha:






LIMPIAR SENSOR DE 
ENTRADA DE PLACAS
X
LIMPIAR USANDO UN HISOPO CON ALCOHOL 
ISOPROPÍLICO
16/09/2017 18/09/2017
REVISAR DUCHAS X VERIFICAR Y LIMPIAR DE SER NECESARIO 16/09/2017 18/09/2017
LIMPIAR SENSORES DE NIVEL X
VERIFICAR EL ESTADO DE LOS SENSORES Y 
LIMPIAR CON AGUA
16/09/2017 18/09/2017
LIMPIAR SENSOR DE 
CONDUCTIVIDAD
X LIMPIAR CON AGUA 16/09/2017 18/09/2017
REVISAR Y LIMPIAR PIPETAS X
LIMPIAR Y REVISAR LOS CONDUCTOS DE LAS 
PIPETAS QUE VAN A LOS BIDONES DE 
REVELADOR Y REFUERZO
16/09/2017 18/09/2017
REVISAR Y LIMPIAR 
CONDUCTOS DE EXIT DEV.
x
REVISAR Y DESATORAR DE SER NECESARIO 
LOS CONDUCTOS DE EXIT DEV.
30/09/2017 02/10/2017
LIMPIAR SENSOR DE 
ENTRADA DE PLACAS PARA 
X




UTILIZAR UNA BARILLA DE METAL PARA 
LIMPIAR LOS ORIFICIOS
16/09/2017 18/09/2017
REVISAR SENSORES DE 
NIVEL
X LIMPIAR FILTRO DE AIRE 16/09/2017 18/09/2017
Guardar 
Herramientas.
ENGOMADO REVISAR Y LIMPIAR PIPETAS X
LIMPIAR Y REVISAR LOS CONDUCTOS DE LAS 
PIPETAS QUE VAN AL BIDON DE GOMA
16/09/2017 18/09/2017
LIMPIAR GUÍA DE SALIDA X LIMPIAR CON UN TRAPO INDUSTRIAL 16/09/2017 18/09/2017
LIMPIAR SENSOR DE SALIDA 
DE PLANCHAS
X




LIMPIAR Y REVISAR LAS LLAVES DE DRENAJE 
Y PASO DE REVELADOR. 
16/09/2017 18/09/2017
REVISAR Y LIMPIAR CHILLER X
REVISAR EL NIVEL DE AGUA EN EL CHILLER. 




LIMPIAR Y REVISAR EL SELLADO DE LA TAPA 
DEL PORTAFILTRO
16/09/2017 18/09/2017
REVISAR BOMBA DE 
RECIRCULACIÓN
x
ABRIR, LIMPIAR Y REVISAR LA BOMBA DE 
RECIRCULACIÓN.
30/09/2017 02/10/2017
REVISAR BOMBA DE 
REFUERZO
x
REVISAR Y LIMPIAR BOMBA DE REFUERZO. 
USAR AGUA TIBIA 35 PARA DESTORAR 
30/09/2017 02/10/2017 Reforzar
REVISAR LLAVES X
LIMPIAR Y REVISAR LAS LLAVES DE DRENAJE 
Y DE PASO DEL AGUA
16/09/2017 18/09/2017
REVISAR DISTRIBUIDOR DE 
AGUA
x
DESCONECTAR MANGUERAS DEL 
DISTRIBUIDOR Y LIMPIAR INTERNAMENTE
30/09/2017 02/10/2017
REVISAR BOMBA DE 
RECIRCULACIÓN
x
ABRIR, LIMPIAR Y REVISAR LA BOMBA DE 
RECIRCULACIÓN
30/09/2017 02/10/2017
ENGOMADO REVISAR BOMBA DE GOMA x




REVISAR CONDUCTOS DE 
AIRE CALIENTE
x
RETIRAR, REVISAR Y LIMPIAR LOS 
CONDUCTOS INFERIOR Y SUPERIOR
30/09/2017 02/10/2017
REVISAR CADENA PRINCIPAL X REVISAR, LUBRICAR Y AJUSTAR CADENA 16/09/2017 18/09/2017
REVISAR CADENA 
SECUNDARIA
X REVISAR, LUBRICAR Y AJUSTAR CADENA 16/09/2017 18/09/2017
REVISAR CADENA DE MOTOR 
PRINCIPAL
X REVISAR, LUBRICAR Y AJUSTAR CADENA 16/09/2017 18/09/2017
REVISAR CADENA DE MOTOR 
DE SECUNDARIO
X REVISAR, LUBRICAR Y AJUSTAR CADENA 16/09/2017 18/09/2017
REVISAR PRESIÓN DE 
RODILLOS
x
REVISAR LA PRESIÓN DE TODOS LOS 
RODILLOS
30/09/2017 02/10/2017
REVISAR SWITCH DE 
EMERGENCIA
X REVISAR ESTADO DE LOS SWITH 16/09/2017 18/09/2017
REVISAR LLAVE DE GENERAL X REVISAR ESTADO DE LA LLAVE PRINCIPAL 16/09/2017 18/09/2017 Reforzar
LIMPIAR INTERNAMENTE CAJA 
ELECTRÓNICA
x





x REVISAR SENSOR ELECTRÓNICO DE GOMA 16/09/2017 18/09/2017
REVISAR TODOS LOS 
CONECTORES
x
REVISAR TODOS LOS CONECTORES DE LAS 






Grabado de Placas UV.
01/08/2017
Labores a cargo de Operario de CTP de TigreGraph S.A.C.
REVELADO
CHECKLIST PREVENTIVOS PROCESADORA-CRON T125 - SEPTIEMBRE 2017- 2da. Fecha de Programación
ELECTRÓNICA
CONECTORES
 Orestes Miranda y Agnes Quiñonez
Aprobado por: Carlos Otiniano Gonzales
LAVADO
CALENTADOR
Labores a cargo de equipo de Soprte Técnico de TigreGraph S.A.C.
REVELADO
Del mismo modo, en la figura N° 39, se presenta la 2da fecha de programación 
que corresponde al mes de septiembre, donde las actividades programadas 





















Figura N° 39: CheckList Preventivos Procesadora –CRON T125-Septiembre 2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Cabe señalar, que en los dos meses que se viene realizando las actividades 
registradas en el CheckList, no se ha detectado parada de máquinas por 
mantenimiento inadecuado de la procesadora, además se cuenta con la 
participación del equipo de Soporte Técnico de TigreGraph S.A.C. en el 
mantenimiento de la procesadora, como ya se mencionó anteriormente los 
operarios realizan el mantenimiento de la procesadora todo los fines de la 
semana, por tanto la máquina para a las 3:00 am del día domingo hasta las 
7:00am, es donde los operarios deben realizar dichas actividades 
quincenalmente, de la misma forma el equipo de Soporte Técnico hace sus 
programaciones para cumplir con las actividades paralela a los operarios de 
grabado de Placas UV. 
2.7.3.5.- Ejecución del mantenimiento preventivo de la CTP-CRON. 
 Cabe resaltar que, desde el mes de julio se observó una mejoría en cuanto al 
mantenimiento de la procesadora, sin embargo la CTP, presentaba problemas por 
falta de mantenimiento preventivo, es por ello, que se procedió con la 
programación de los mantenimientos preventivos de la CTP-CRON, la empresa 
TigreGraph S.A.C., le hizo la compra a la compañía Lingraf, por ello son los más 
indicados para desarmar la misma CTP y realizar el mantenimiento preventivo. 
A continuación, se presenta el cronograma establecido para los mantenimientos 
preventivos de la CTP-CRON. 
 
CRONOGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA CTP CRON 
MES AÑO FECHA TECNICO LINGRAF PERSONA A CARGO HORA DE INCIO-FIN ESTADO 
AGOSTO 2017 05/08/2017 MAURICIO/CRISTIAN 
ORESTES MIRANDA 
05:00AM-10:00AM REALIZADO 
ENERO 2018 06/01/2018 LIGRAF S.A. X PENDIENTE 
AGOSTO 2018 04/08/2017 LIGRAF S.A. X PENDIENTE 
 
En la tabla N° 45, se observa el cronograma realizado para el mantenimiento de la 
CTP-CRON, los mantenimientos preventivos se ejecutaran semestralmente, por 
ello se inició el día sábado 05-08-2017 a las 5:00 am, los técnicos que realizaron 
dicho mantenimiento fueron de la compañía Lingraf S.A.C., fueron acompañados 
por el jefe de soporte técnico Orestes Miranda de la empresa TigreGraph S.A.C. 
Tabla N° 45: Cronograma de mantenimiento preventivo CTP-CRON. 
Fuente: Elaboración propia. 
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A continuación, se expone el costo del mantenimiento preventivo, en este caso se 
considera los costos de repuestos solicitados y el servicio de parte de los técnicos 






COSTO TOTAL(S/.) 893.555 
  
En la tabla N° 46, se muestra el detalle de los costos, en caso de repuestos es de 
S/.513.05 y el servicio de los técnicos de Lingraf S.A. es de S/. 243.75  
















Tabla N° 46: Costo de Mantenimiento Preventivo CTP-CRON. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Figura N° 40: Cotización de mantenimiento Preventivo. 
Fuente: Compañía Lingraf S.A. 
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Asimismo, en la figura N° 41  se muestra el detalle de los repuestos solicitados 



















Prosiguiendo con el mantenimiento preventivo de la CTP-CRON, se adjunta 




Figura N° 41: Cotización de Repuestos de la CTP-CRON. 
Fuente: Elaboración propia. 
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En la figura N° 42, se muestra las imágenes del mantenimiento de la CTP-CRON, 
paso a paso, donde en el paso 01 se ve la máquina armada al 100%, 
posteriormente fue desarmada para las limpiezas internas y finalmente terminó 
con el paso N° 08 que es la prueba del grabado de las placas, cabe resaltar que 





















Fuente: Elaboración propia. 
Figura N° 42: Imágenes del mantenimiento de la CTP-CRON. 
PASO 1 
PASO 2 
PASO 3 PASO 4 
PASO 5 PASO 6 
PASO 7 PASO 8 
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EVALUACIÓN DE REPROCESOS DESPUÉS DE LAS CAPACITACIONES  
A LOS OPERARIOS DE EDICIÓN 
2.7.3.5.1.- Evaluación después de los mantenimientos preventivos CTP-
CRON y PROCESADORA. 
En la figura N° 43, se presenta los datos después de la implementación del 
mantenimiento preventivo tanto de la CTP-CRON y de la procesadora, se obtuvo 
resultados positivos, ya que comparando con los meses anteriores, los tres 
últimos meses agosto, septiembre y octubre se cuenta con menor porcentaje de 





















Figura N° 44: Evaluación de reprocesos  después de la capacitación a los operarios. 
Fuente: Elaboración propia. 
Figura N° 43: Evaluación de horas máquina parada después de la implementación. 
Fuente Elaboración Propia. 
138 
 
En la figura N° 44, se expone los resultados después de la capacitación de los 
operarios de edición, ya que la mayor parte de los errores eran generados por 
edición, podemos decir que los resultados fueron positivos, comparando con los 
meses anteriores, se cuenta con menor cantidad de reprocesos con  53, 42 y 33 
en los meses agosto, septiembre y octubre, de la misma forma en horas perdidas, 
se cuenta con menos horas perdidas, en el mes de agosto se cuenta con 71 
horas con 9 minutos, en mes de septiembre con 44 horas y 48 minutos y en el 
mes de octubre con 40 horas y 30 minutos. 
2.7.3.6.-  Implementación de la Metodología 5’S 
Después de haber finalizado con las capacitaciones de los operarios y ejecución 
de los mantenimientos preventivos tanto de la CTP-CRON y la procesadora, se 
prosigue con la implementación de las 5´s, con la cual se busca mejorar la forma 
de trabajo de los operarios y las diferentes funciones que realizan durante el 
proceso de grabado de placas, con ello se podrá mejorar la organización del área 
de trabajo. 
Cabe señalar, que según el Instituto Uruguayo de Normas Técnica, en el libro 
titulado (Herramientas para la mejora de calidad, pag. 109). Describe que  con la 
implementación de las 5´s no sólo se mojara la productividad, eficiencia y eficacia, 
también se mejora el clima  laboral de la empresa, por tanto, previa a la 
implantación, se procedió con la evaluación del clima laboral, la encuesta fue 
aplicada para todo el personal de producción, fueron 17 personas evaluadas, se 







Figura N° 45: Evaluación Inicial del clima laboral en el área de Preprensa Digital, 2017 
Fuente: Elaboración propia. 
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 En la figura N° 45, se muestra la evaluación inicial del clima laboral en el área de 
Preprensa Digital,  para la evaluación se consideraron 5 aspectos fundamentales 
que son: Los jefes, Compañerismo, Orgullo y Lealtad, Importancia en el trabajo, y 
respeto a los colaboradores. Donde claramente se puede observar que la 
calificación relacionada a los jefes se obtuvo un 40%, respeto a los colaboradores 
50%, importancia en el trabajo un 45%, orgullo y lealtad 50% y compañerismo con 
un 45%. 
A continuación, en la tabla N° 47, se muestra el detalle de la evaluación inicial del 
clima laboral  en el área de Preprensa Digital, línea de producción de grabado de 
placas UV.  
 
EVALUACIÓN CALIFICACIÓN META 
Jefes 40% 100% 
Respeto a los colaboradores 50% 100% 
Importancia en el trabajo 45% 100% 
Orgullo y lealtad 50% 100% 
compañerismo 45% 100% 
 
De una vez obtenido los resultados de la evaluación inicial del clima laboral, se 
convocó a una reunión al Gerente General, Gerente de Producción , Asistente de 
Producción y Jefe de Recurso Humanos, con la finalidad de discutir sobre los 
resultados obtenidos que en realidad no fueron positivos, ya que se encuentran 
igual y por debajo del 50% 
Se procedió con la verificación de los 17 evaluados, y se tomó nota para su 
mejora, cabe señalar que los operarios tienen un trato directo con el gerente de 
producción y las evaluaciones sobre el gerente de producción no fueron positivas,  
por ello, se procedió con la sensibilización de poder ser más flexible y que haga 
un autoconciencia para poder mejorar y que su grupo de trabajo logre identificarse 
con él.  
El otro punto que se  trató es sobre realizar eventos en la empresa, por ello se le 
pidió a la Jefa de RR.HH., Flor Rojas, que realice un cronograma de los 
Tabla N° 47: Resultados de la evaluación inicial del clima laboral, 2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
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cumpleaños para poder compartir con todos los colaboradores para que se 
sientan motivados al momento de realizar sus actividades del día a día. 
Además, se conversó con el Gerente de Producción de que debe realizar 
reconocimientos  de sus esfuerzos conjuntamente con el Gerente General, ya que  
la gran parte de los operarios consideran que la empresa no valora sus esfuerzos 
o no valoran el trabajo que ellos realizan. 
Además, se recalcó que para obtener el éxito de la implementación es primordial 
de que los colaboradores se sientan motivados y participen activamente durante 
la implementación. 
La reunión concluyó con los acuerdos que fueron plasmados en un acta, la cual 
se puede ver en el anexo N° 27. 
A continuación, se presenta las actividades que se impartieron en la empresa 
TigreGraph S.A.C., donde nos facilitó la implementación de la metodología sin 
tener ningún tipo de inconvenientes durante la implementación 
Actividades Iniciales 
Comprende todas aquellas tareas necesarias para el inicio de la implementación 
de las 5’s, y son los siguientes: 
- Sensibilización a la alta gerencia y todo el personal de la empresa 
TigreGraph S.A.C. 
Se comenzó con la preparación de los materiales para la exposición previa 
coordinación con el Gerente General Carlos Otiniano Gonzales, se les sensibilizó 
a todo el personal, además se mostraron antecedentes sobre las 
implementaciones de las 5´s en otra empresa y que realmente obtuvieron buenos 
resultados, cabe señalar que también se les indicó que no sólo deben aplicar en 
sus centros de labor, también en sus hogares. 
Cabe resaltar, que los colaboradores y la alta gerencia mostraron interés en la 
implementación, se les pidió compromiso de parte de todos, finalmente podemos 
decir que la charla fue bastante productivo, ya que se obtuvieron aportes de los 
colaborares de la empresa TigreGraph S.A.C. 
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La capacitación se llevó a cabo en las instalaciones de la empresa TigreGraph 
S.A.C., previa coordinación con el Gerente General, además se solicitó que nos 
brinde el acceso al proyector, se comenzó a las 7:30:00 am a 8:30am, se escogió 
dicho horario con la finalidad de que los operarios de turno noche también estén 
presentes en la charla programada. 
 
Para mayor información, se muestra el acta de conformidad, en el Anexo N° 28. 
Donde se comprueba la participación de los colaboradores de la empresa 
TigreGraph S.A.C. 
 
- Estructura del Grupo de Mejora de las 5’s 
 
Finalizada la charla de sensibilización, se procedió con la formación del grupo de 










En la tabla N° 48, se puede apreciar el grupo conformado por tres personas, las 
cuales se encargarán en supervisar, y hacer las evaluaciones correspondientes, 
además reportar algún tipo de incumplimiento para subsanar las observaciones a 
la brevedad posible, la elección de los integrantes fue de la forma voluntaria, cabe 
señalar que se encontró un gran apoyo en el Gerente de Producción, ya que por 
la misma experiencia ayudó de la forma positiva en lograr que todo el personal se 




GRUPO DE MEJORA DE LAS 5´S CARGO 
Líder del grupo Alexis Muñante Sánchez Gerente de Producción 
Líder del área Judith  Nery Mendoza  Asistente de Producción 
Facilitador Agnes Quiñonez Sifuentes Asistente de OyM 
Tabla N° 48: Integrantes del Grupo de Mejora de las 5´s. 
Fuente: Elaboración propia. 
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- Funciones del grupo de mejora de las 5’S 
El grupo de mejora cuenta con 4 funciones principales asignados y son los 
siguientes: 
 
- Ejecución de auditorías y obtener datos de pre y post implementación de 
las 5´s 
 
- Involucrar a todos los colaboradores a participar de forma activa en la 
implantación de las 5´s 
 
- Buscar que la implantación no se convierta en una carga laboral para el 
personal 
 
- Continuar con la sensibilización del personal para obtener buenos 
resultados. 
 











En la figura N° 46, se muestra el organigrama del grupo de mejora de las 5´S, 





(Alexis Muñante Sánchez) 
LÍDER DEL ÁREA 
(Judith Nery Mendoza) 
FACILITADOR 
(Agnes Quiñonez Sifuentes) 
Figura N° 46: Organigrama estructural del grupo de mejora de las 5´s. 
Fuente Elaboración propia. 
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En la figura N° 47, se presenta las funciones de cada integrante del grupo de 
mejora de las 5´s. 
De acuerdo el cronograma presentado inicialmente, se procedió con la ejecución  
oficial de la implantación, la cual inició el  día viernes 25 de agosto del año 2017 
en la empresa TigreGraph S.A.C., para ella se siguió varios pasos que se irán 
detallando durante la implantación. 
- Comunicado y publicación de un afiche sobre la implantación de las 
5´S 
Para la ejecución oficial de la implantación se comunicó a una reunión a todo el 
personal involucrado previa coordinación con el Gerente General el sr. Carlos 
Otiniano Gonzáles, la reunión solamente duró 10 minutos, ya que la producción 
no podía parar, se finalizó la reunión con el compromiso de los colaboradores, y 




Figura N° 47: Organigrama Funcional del grupo de mejora de las 5´s. 
Fuente: elaboración propia. 
Coordinar la ejecución de las 
actividades y motivar al personal  
LIDER PRINCIPAL 
(Alexis Muñante Sánchez) 
LÍDER DEL ÁREA 
(Judith Nery Mendoza) 
FACILITADOR 
(Agnes Quiñonez Sifuentes) 
Capacitar al 
personal del área 
piloto, realizar 
publicidades de 
la implantación    
Evaluar la Implantación de las 5´s 
y proponer mejoras, además ser 
partícipe de la evaluación   
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2.7.3.6.1.-  Evaluación inicial de las 5´s 
Cabe resaltar, que antes de comenzar con la implementación se procedió con la 
evaluación inicial, la evaluación consistió básicamente en una auditoria de 
acuerdo el formato preparado por el grupo, todo ello para conocer el estado actual 











Ítem 5´S Título Puntajes 
Situación 
Actual 
S1 Clasificar(Seiri) "Separar lo necesario de lo innecesario" 0 0% 
S2 Ordenar(Seiton) 




"Limpiar el puesto de trabajo y los equipos 
y prevenir la suciedad y el desorden" 
6 30% 
S4 Estandarizar(Seiketsu) 
"Formular las normas para la consolidación 
de las 3 primeras S " 
3 15% 
S5 Disciplina(Shtsuke) "Respetar las normas establecidas" 3 15% 
 
En la figura N° 48 y la tabla N° 49, se puede observar la evaluación inicial  de las 
5´s, según los resultados, la empresa se encuentra con una escala de medición 
actualmente insatisfactoria, dado que los resultados de la sumatoria por cada “S”, 
no tienen un acercamiento significativo al 100%, ya que es el puntaje deseado por 
todo el equipo de trabajo. 
 
Tabla N° 49: Detalle de la  evaluación inicial de las 5´s. 
Fuente: Elaboración Propia. 
Figura N° 48: Evaluación inicial de las 5´s. 
Fuente: elaboración propia. 
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Por tanto, es notoria que el área de producción de grabado de placas UV, cuenta 
con problemas, porque la calificación no es aceptable, sobre todo en 3 5´s que 












Prosiguiendo con la investigación, se detectó que el nivel actual de la evaluación 
en general es de 18%, la cual indica que hay una oportunidad de mejora en un 
82%, por tanto es un porcentaje significativo que aportará en la mejora de la 
productividad de la línea de producción de grabado de placas UV, tal como se 
aprecia en la figura N° 49. 
 
2.7.3.6.2.-  Implementación de SEIRI (Clasificar) 
Es conocido como "Separar lo necesario de lo innecesario", la cual consiste que 
los operarios sólo deben contar con lo necesario durante la ejecución de sus 
actividades, además que deben mantener lo más cerca posible todo sus 
materiales necesarios, para así evitar movimientos innecesarios. 
 
Por tanto, se detalla los criterios considerados para llevar a cabo la clasificación 
de los elementos. 
 
 
Figura N° 49: Nivel de Oportunidad de Mejora. 
Fuente: elaboración propia. 
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-  Diseño de la tarjeta Roja 
Las tarjetas rojas mayormente son conocidas como simples, sin embargo su 
aplicación facilita a organizar los elementos en dos grupos que son: Necesarios e 
innecesarios, las cuales nos brinda un panorama de la situación actual para 
posteriormente tomar acciones al respecto. 
En tal sentido, en la figura N° 50, se muestra el modelo de la tarjeta roja, con la 


















Cabe precisar, que el modelo de la Tarjeta Roja, nos brindó una visión para la 
depuración de los objetos y artículos que realmente no son necesarios 
mantenerlos, por tanto se procedió con la implantación de Seiri, a través del 
modelo diseñado de las tarjetas rojas.  
Figura N° 50: Modelo de la tarjeta roja. 
Fuente: elaboración propia. 
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- Definir el proceso de Clasificación:  
 
Para la clasificación de cada elemento del área de producción, se debe tener en 
cuenta o diseñar un diagrama que nos facilite tener un panorama más claro y 













En la figura N° 51, se muestra el proceso que nos permitirá realizar la clasificación 
de la manera adecuada  
-  Ejecución de la implementación  
Después de obtener la tarjeta roja y la ficha donde se registraran de la forma 
adecuada, se procede con la implantación de la primera “S”, la cual se realizará la 
separación de los elementos, objetos y artículos de cada puesto de trabajo del 
área de producción de la empresa TigreGraph S.A.C., para ello se emplearon dos 
grupos que son: Necesarios e innecesarios, cabe mencionar que durante la 
ejecución se encontraron materiales que se dudó al momento de clasificar las 
cuales fueron depositados en el almacén para posteriormente tomar una decisión 
adecuada.  
Figura N° 51: Proceso para llevar acabo el Seiri (Separar) 



























2.7.3.6.2.1.-  Evaluación de la Primera “S” 
Se procedió con la recolección de datos, haciendo uso de la tarjeta roja que fueron colocadas en cada elemento, el 
levantamiento de información fue realizado por todo los operarios, es por ello que la elección del diseño fue la más sencilla para 
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1 Sobres De OT. Necesario Escritorio del Operario 25/08/2017 Reubicar Acumuladas 5 Unid. 
2 Regla de Metal Necesario Escritorio del Operario 25/08/2017 Reubicar otros 1 Unid. 
3 Hojas Bond Innecesario Escritorio del Operario 25/08/2017 descartar Reciclajes 10 Unid. 
4 Lapicero Necesario Escritorio del Operario 25/08/2017 Organizar Se usa 1 Unid. 
5 Agenda Necesario Escritorio del Operario 25/08/2017 Reubicar Se usa 1 Unid. 
6 OT. impresa Necesario Escritorio del Operario 25/08/2017 Organizar Se usa 6 Unid. 
7 Calculadora Necesario Escritorio del Operario 25/08/2017 Reubicar No se usa 1 Unid. 
8 Machotes Necesario Encima del CPU 25/08/2017 Reubicar Revisar en Mesa de Luz 3 Unid. 
9 Libros Muestra Necesario Encima del CPU 25/08/2017 Reubicar Se usa 2 Unid. 
10 CD´s Necesario Encima del CPU 25/08/2017 Reubicar Se usa 10 Unid. 
11 USB Necesario Conectada en el CPU 25/08/2017 Reubicar Se usa 1 Unid. 
12 Goma UHU Necesario Mesa de Luz 25/08/2017 Organizar Se usa 2 Unid. 
13 Papel Higiénico Innecesario Escritorio del Operario 25/08/2017 Reubicar Lugar inadecuado 1 Unid. 
14 Portapad Necesario Escritorio del Operario 25/08/2017 Organizar Se usa 1 Unid. 
15 Cinta Adhesiva Necesario Mesa de Luz 25/08/2017 Organizar Se usa 1 Unid. 
16 Gillotina Innecesario Debajo de Mesa de Luz 25/08/2017 Reubicar No se usa 1 Unid. 
Tabla N° 50: Registro de elementos de tarjetas rojas de la empresa TigreGraph S.A.C. 
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17 Trapos Innecesario Tapa de la Procesadora 25/08/2017 Descartar otros 2 Unid. 
18 plumones Necesario Mesa de Luz 25/08/2017 Organizar Se usa 1 Unid. 
19 Ligas Innecesario Mesa de Luz 25/08/2017 Descartar No se usa 12 Unid. 
20 Cuchillas Necesario Mesa de Luz 25/08/2017 Organizar Se usa 1 Unid. 
21 Goma GUM Necesario Debajo de la procesadora 25/08/2017 Reubicar Se usa Semanalmente 2 Unid. 
22 Reveladores Necesario Debajo de la procesadora 25/08/2017 Reubicar Se usa Semanalmente 2 Unid. 
23 Cables Innecesario Al lado de la ploteadora 25/08/2017 Obsoleto No se usa 1 Unid. 
24 Tijeras Necesario Mesa de Luz 25/08/2017 Organizar Se usa 1 Unid. 
25 Esponja Verde Innecesario Lavadero 25/08/2017 Descartar Desperdicios 4 Unid. 
26 Cajas para embal. Necesario sección de mermas 25/08/2017 Reubicar otros 12 Unid. 
27 Placas Vírgenes Necesario lado de la puerta de Ingreso 25/08/2017 Reubicar Se usa 10 cajas 
28 Estante Necesario Piso 25/08/2017 Organizar Se usa 3 Unid. 
29 Papeles Bond Necesario Dentro de los cajones 25/08/2017 Organizar Se usa 2 Paquetes 
30 Papales Plotter Necesario piso(Lado de la ploteadora) 25/08/2017 Reubicar Se usa 2 Unid. 
31 Tintas Necesario Dentro de los cajones 25/08/2017 Organizar se usa 4 Unid. 
32 Repuesto Necesario Costado de la mesa de Luz 25/08/2017 Reubicar Se usa 15 Unid. 
33 Tachos Necesario Piso 25/08/2017 Reubicar Se usa 2 Unid. 
34 Plotters impresas Innecesario Encima de la ploteadora 25/08/2017 Descartar Desperdicios 12 Unid. 
35 Cartuchos CMYK Innecesario Encima de la ploteadora 25/08/2017 Descartar Desperdicios 3 Unid. 
36 Caja de Herra. Necesario Piso al lado de la mesa de Luz 25/08/2017 Reubicar Se usa 1 Unid. 
37 Cinta de embalaje Necesario Mesa de Luz 25/08/2017 Organizar Se usa 1 Unid. 
38 Protector Placas Necesario sección de mermas 25/08/2017 Reubicar Se usa 50 unid. 
39 Carteras Innecesario Al costado del CPU 25/08/2017 Reubicar No se usa 2 Unid. 
40 Acetona Necesario Mesa de Luz 25/08/2017 Organizar Se usa 1 Unid. 
41 Soda caustica Necesario Debajo de la procesadora 25/08/2017 Reubicar Se usa 2 kilos 
42 Bolsas de basura Innecesario piso(cerca a la puerta de salida) 25/08/2017 Reubicar Se usa 1 Unid. 
43 Recogedor/Escoba Innecesario piso(cerca a la puerta de salida) 25/08/2017 Reubicar Se usa 1 Unid. 
44 Vasos Innecesario Escritorio del Operario 25/08/2017 Descartar No se usa 1 Unid. 
45 Catálogos Belleza Innecesario escritorio del Operario 25/08/2017 Descartar No se usa 4 Unid. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla N° 50, se expone los datos de la ejecución del levantamiento de 
información, la cual se registró 45 tarjetas rojas a distintos materiales, 
posteriormente fueron separados de la forma adecuada, con ello se logró 
disminuir movimientos innecesarios y a la vez más rapidez en realizar las 
actividades diarias. 
2.7.3.6.3.- Implementación de SEITON (Ordenar) 
La segunda “S”, nos permite realizar la ubicación de los elementos de acuerdo el 
grupo clasificado y posteriormente eliminar los innecesarios, de tal manera se 
logre que el operario tenga a la mano los elementos fácilmente y luego colocar en 
el lugar que corresponde.  
 
Por tanto, a continuación se detalla los criterios considerados para realizar el 
ordenamiento de los elementos. 
- Dividir nuestra área de trabajo en partes manejables y fácilmente 
identificables 
- Diseño de Diagrama de Espagueti 
- Establecer sitios para cada objeto 
Básicamente ordenaremos los artículos y mobiliario que dejamos en Ia lista de 
objetos necesarios y estableceremos un orden adecuado para tener estos 
artículos a la mano para nuestro trabajo. 
A continuación, se muestra el Diagrama de Espagueti, donde se puede ver el 
movimiento que realizan los operarios de edición, diagramación, la asistente de 
producción, los operarios de Grabado de Placas UV, con el gráfico nos podemos 
dar cuenta de lo que realmente no es aceptable y tomar acciones para su mejora, 
cabe señalar, que todo lo que se observa en la figura N° 52, corresponde al 
proceso de producción de grabado de placas UV en el área de Preprensa Digital 












































































Figura N° 52: Diagrama de Espagueti Inicial del proceso de producción de Grabado de Placas UV. PRE-TEST. 
Fuente: Elaboración propia. 
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De acuerdo la figura N° 52, se observa que los operarios realizan los siguientes 
movimientos innecesarios: Pararse para entregar la OT. (Orden de Trabajo) a su 
compañero y quedarse conversando, cabe mencionar que las computadoras se 
encuentran relativamente cerca, por tanto no es necesario pararse, la entrega 
debe realizar de la forma adecuada como alcanzarle la OT. Además en mayoría 
de los casos los operarios se acercan a la mesa de luz, ya que en la frente de la 
mesa de Luz se encuentra en periódico mural, en la cual se encuentran algunas 
especificaciones técnicas a tomar en cuenta.  
De la mima forma, se observó que el operario de diagramación también realiza 
movimientos innecesarios, al acercarse a consultar a su compañero por la 
medidas de los archivos la cual es inadecuado,  ya que teniendo abierto el archivo 
digital fácilmente se puede tomar las medidas correspondientes del archivo, 
además el operarios de edición anota las medidas encima de la OT. 
Asimismo, la asistente de producción realiza movimientos innecesarios, el 
personal de ventas entrega la OT. Impresa a la asistente de producción, la cual la 
asistente de producción retira la OT. Del sobre y tomarse el tiempo para poder 
verificar, pero sin embargo no brinda indicaciones adicionales a los operarios, por 
ello se le hizo la consulta, y lo que ella realiza es solamente tomar datos que se 
encuentra en la OT. 
Además, la asistente de producción debe desplazarse a entregar las OT´s. 
impresas a los operarios, además se desplaza hacia la ploteadora a recoger los 
plotters impresos luego regresa al lugar de sus trabajo y se  desplaza hacia la 
máquina CTP-CRON y entrega el sobre al operario de grabado de placas UV. 
Del mismo modo, los operarios de grabado de placas UV, realizan trasportes 
innecesarios, como se observa en la figura N° 52, las placas vírgenes se 
encuentran al otro extremo del área, y los operarios deben desplazarse y 
seleccionar formatos a grabarse, además, deben trasladarse hasta los otros 
extremos para obtener protectores de las placas.…………………………………
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Prosiguiendo  con los criterios considerados para la implantación de la segunda “S”, se procede  a seleccionar los elementos 
necesarios  tomando en cuenta la frecuencia del uso que tiene cada uno de ellos, además se especificará el lugar de ubicación, 
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Escritorio del Operario Otros Cada Hora Reubicar Cajones (Debajo de los escritorios) 5 Unid. 
2 Regla de Metal Escritorio del Operario Material Pocas veces  a día Reubicar Repisa de la mesa de Luz 1 Unid. 
3 Lapicero Escritorio del Operario Material Cada Hora Reubicar Guardar en el porta lapicero 1 Unid. 
4 Agenda Escritorio del Operario Material Una vez  a la semana Reubicar Almacenar en los estantes 1 Unid. 
5 OT. impresa Escritorio del Operario Otros Cada Hora Reubicar 
Colocar en el sobre después de 
terminar las actividades 
6 Unid. 




Encima del CPU Otros Pocas veces  a día Reubicar Almacenar en los estantes 2 Unid. 
8 CD´s Encima del CPU Material Pocas veces  a día Reubicar Almacenar en los estantes 10 Unid. 
9 USB Conectada en el CPU Material Pocas veces  a día Reubicar Cajones (Debajo de los escritorios) 1 Unid. 
10 Goma UHU Mesa de Luz Insumos Pocas veces  a día 
Agrupara en espacio 
separado 
Colocar en la repisa de la mesa de Luz 2 Unid. 
11 Portapad Escritorio del Operario Material Cada Hora Otros Realzar su uso adecuado 1 Unid. 
12 Cinta Adhesiva Mesa de Luz Material Cada Hora 
Agrupara en espacio 
separado 
Colocar en la repisa de la mesa de Luz 1 Unid. 
13 plumones Mesa de Luz Material Cada Hora 
Agrupara en espacio 
separado 
Colocar en la repisa de la mesa de Luz 1 Unid. 
Tabla N° 51: Registro de elementos necesarios de la empresa TigreGraph S.A.C. 
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14 Cuchillas Mesa de Luz Material Pocas veces  a día 
Agrupara en espacio 




Debajo de la procesadora MP Una vez  a la semana Reubicar Depositar en el almacén 2 Unid. 
16 Reveladores Debajo de la procesadora MP Una vez  a la semana Reubicar Depositar en el almacén 2 Unid. 




sección de mermas Otros Cada Hora Reubicar 
Separar de las mermas y colocar al 
lado de la mesa de luz 
12 Unid. 
19 Placas Vírgenes 
lado de la puerta de 
Ingreso 
MP Cada Hora Reubicar Colocar cerca de  la CTP-CRON 10 cajas 
20 Estante Piso Otros Pocas veces  a día Otros Mantener ordenado 3 Unid. 
21 Papeles Bond Dentro de los cajones Material Pocas veces  a día 








piso(Lado de la 
ploteadora) 
Insumos Cada Hora Reubicar 
Depositar en el almacén sólo dejar un 
plotter 
2 Unid. 








Pocas veces  a día Reubicar Depositar en el almacén 15 Unid. 




Piso(al costado de la 
mesa de Luz) 




Mesa de Luz Material Cada Hora 
Agrupara en espacio 
separado 




sección de mermas Otros Cada Hora Otros Dejar dentro de las placas vírgenes 50 unid. 
29 Acetona Mesa de Luz Material Cada Hora 
Agrupara en espacio 
separado 
Colocar en la repisa de la mesa de Luz 1 Unid. 
30 Soda caustica Debajo de la procesadora MP Una vez  a la semana Reubicar Depositar en el almacén 2 kilos 
 Fuente: Elaboración propia. 
155 
 
A continuación, se muestra el Diagrama de Espagueti actual, se logró disminuir los movimientos innecesarios. 
 
Recorrido General 
Figura N° 53: Diagrama de Espagueti actual del proceso de producción de Grabado de Placas UV. POST-TEST. 









Placas  UV 
Vírgenes Mas 
cajas vacías 




















Operario de edición y Diagramación 
Asistente de Producción. 



















Figura N° 53, se presenta el Diagrama actual  de Espagueti del proceso de 
producción de Grabado de Placas UV, en la cual se observa claramente que se 
ha disminuido los movimientos innecesarios y a la vez a simple vista el área se 
visualiza más ordenado 




















Fuente: Elaboración propia. 
Figura N° 54: Eliminación de tiempos de transporte POST-TEST. 
Recepción de OT. 
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En la figura 54, se puede observar que con la implementación se la segunda “s”, 
se obtuvieron resultado positivos, ya que se logró eliminar 3 desperdicios de tipo 
transporte innecesario, además cabe señalar que anteriormente el operario de 
Diagramación esperaba la impresión de plotters, pero actualmente no sucede lo 
mencionado, ya que la asistente de producción realizará el control 
correspondiente de la impresión de plotters. 
2.7.3.6.4.- Implementación de SEISO (Limpiar) 
Limpiar es básicamente eliminar la suciedad, tomando en cuenta que al hacer 
limpieza también estamos inspeccionando. Así podemos descubrir problemas 
potenciales antes de que se conviertan en críticos. 
 
A continuación se menciona los criterios considerados para su implantación  
- Diseñar el programa de Limpieza 
- Definir métodos de Limpieza 
- Establecer Disciplina 
- Asignar responsabilidades de las actividades de Limpieza 
- Definir su frecuencia y cuando se debe llevar a cabo 
- Enlistar Artículos de Limpieza 
- Documentar las actividades de Limpieza en un procedimiento 
 
Para estandarizar los procedimientos de limpieza en la línea de producción de 
grabado de Placas UV, se procedió con la elaboración de formatos donde se 
registró las actividades de limpieza a realizarse por las personas responsables, en 
la cual se menciona el tiempo adecuado para realizar dichas actividades.  
 
Cabe señalar, que para dichas actividades de limpieza se realizó una charla 
conjuntamente con el equipo de soporte técnico de la empresa TigreGraph 
S.A.C., ya que para no registrar ningún tipo de inconvenientes se les brindó la 
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Maquinaria/Equipo Ubicación Responsable Programado Elementos de Limpieza Frecuencia 
1 Alexis Muñante Computadora N°1 A la derecha de ingreso Silvana Polar Inicio de la jornada Franela y  Alcohol Diario 
2 Alexis Muñante Computadora N°2 A la derecha de ingreso Leslie Díaz Inicio de la jornada Franela y  Alcohol Diario 
3 Alexis Muñante Computadora N°3 A la derecha de ingreso Miriam Levano Inicio de la jornada Franela y  Alcohol Diario 
4 Alexis Muñante Silla N°1 A la derecha de ingreso Silvana Polar Inicio de la jornada Trapos Diario 
5 Alexis Muñante Silla N°2 A la derecha de ingreso Leslie Díaz Inicio de la jornada Trapos Diario 
6 Alexis Muñante Silla N 3 A la derecha de ingreso Miriam Levano Inicio de la jornada Trapos Diario 
7 Alexis Muñante Computadora N°4 Al frente de Ingreso Judith Nery Inicio de la jornada Franela y  Alcohol Diario 
8 Alexis Muñante Impresora Láser/N Al lado de la Ploteadora Julio Chavaría Inicio de la jornada Trapos Diario 
9 Alexis Muñante Ploteadora Al lado izquierdo de ingreso Judith Nery Inicio de la jornada Trapos Diario 
10 Alexis Muñante Estantes Al costado de la PC N°4 Judith Nery Inicio de la jornada Franela y  Alcohol Diario 
11 Alexis Muñante Pisos /Paredes Todo el área de producción Verónica Mamani Inicio de la jornada Plumeros/escobas/mopas Diario 
12 Alexis Muñante Mesa de Luz N° 01 Al frente de la PC N°4 Licethy huaman Inicio de la jornada Franela y  Alcohol Diario 
13 Alexis Muñante Mesa de Luz N° 02 Al costado de la PC N°5 Carlos Sotelo Inicio de la jornada Franela y  Alcohol Diario 
15 Alexis Muñante Parte Externa de la CTP-CRON Al centro del área Carlos Soria Inicio de la jornada Trapos y silicona liquida Diario 
16 Alexis Muñante Parte Externa de la Procesadora Al centro del área Carlos Soria Inicio de la jornada Trapos y silicona liquida Diario 
17 Alexis Muñante Silla -Operario de CTP Al costado de la PCN°5 Carlos Sotelo Inicio de la jornada Trapos Diario 
19 Alexis Muñante Bancos-Operaio de CTP Al costado de la PCN°6 Carlos Sotelo Inicio de la jornada Trapos Diario 
21 Alexis Muñante Computadora N° 5 Al frente de la CTP Kael Yovera Inicio de la jornada Franela y  Alcohol Diario 
22 Alexis Muñante Regla de Metal Repisa de la mesa de luz N°2 Kael Yovera Inicio de la jornada Franela y  Alcohol Diario 
23 Alexis Muñante Tachos de Basura -Edición Al costado de la PCN°4 Miguel Escarcena Inicio de la jornada Trapos Diario 
23 Alexis Muñante Vidrios/puertas Ventanas/puertas Cuellar Ramos Inicio de la jornada Limpiavidrios/ plumero Diario 
Tabla N° 52: Contenido del trabajo de limpieza de la línea de producción de grabado de placas UV. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Conforme las actividades registradas en la tabla N° 52, por cada actividad de 
limpieza hay un encargado, quien es responsable de que se cumpla lo 
programado, en este caso se considera que las actividades de limpieza serán 
ejecutadas al inicio de la jornada, la razón de elegir este tipo de tiempo es porque 
de una vez haber realizado todas las limpiezas necesarias, los operarios podrán 
trabajar de la forma más tranquila.  
De acuerdo los criterios considerados líneas arriba, la cual es asignar 
responsabilidades a los colaboradores, se procedió la elaboración de la tabla N° 
53, donde se observa que hay un responsables por los equipos y máquinas que 
se encuentran en el lugar de trabajo, ello será monitoreado por el gerente de 
producción.  
 
Maquinaria/Equipo Lugar Responsable 
Computadora N°1 














Mesa de Luz N° 01 
Pisos /Paredes 
Otros 
Mesa de Luz N° 02 
GRABADO Y EMPAQUETADO Carlos Sotelo/Kael Yovera. 
Parte Externa de la CTP-CRON 
Parte Externa de la Procesadora 
Silla -Operario de CTP 
Bancos-Operario de CTP 
Computadora N° 5 
Regla de Metal 




Tachos de Basura -CTP 
Tabla N° 53: Asignación de responsabilidades de limpieza. 
Fuente: elaboración propia. 
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2.7.3.6.4.1.- Evaluación de la tercera “S” 
Para la evaluación de la tercera “S”, se empleó la misma ficha de la primera 
auditoría, se realizó una segunda auditoría para poder verificar el avance lo 










En la figura N° 55, se puede notar claramente que se obtuvo una mejoría tanto en 
clasificar, ordenar y limpiar, de acuerdo los datos obtenidos en cuanto a la 
limpieza, se ha mejorado ya que se encuentra en un 75%, anteriormente se 
encontraba en 30% y con la contribución de los implementados, se espera 
obtener mejores resultados en los dos últimos faltantes que son: Estandarizar y 
disciplina. 
Para mayor información, a continuación se muestra los detalles de las 
evaluaciones, en este caso la tercera “S” limpiar (Seiso), inicialmente se 
encontraba en un 30%, actualmente se encuentra en un 75%, tal como se aprecia 




Figura N° 55: Evaluación de la tercera “s” (Limpiar). 











"Separar lo necesario de lo 
innecesario" 
0% 75% 100% 
Ordenar(Seiton) 
" Un sitio para cada cosa y 
cada cosa en su sitio" 
30% 65% 100% 
Limpiar(Seiso) "Limpiar el puesto de 
trabajo y los equipos y 
prevenir la suciedad y el 
desorden" 
30% 75% 100% 
 
 
2.7.3.6.5.- Implementación de SEIKETSU (Estandarizar) 
Estandarizar consiste en lograr que los procedimientos, prácticas y actividades se 
ejecuten consistentemente y de manera regular para asegurar que la selección, la 
organización y la limpieza se mantengan en las áreas de trabajo. 
Los criterios considerados son los siguientes: 
 
- Estandarización de colores. 
- Colores y tipos de líneas 
 
Al iniciar la implementación se elaboró mapa de la las 5´s, en este caso la 
implementación es en el área de Preprensa Digital donde se encuentra la línea de 
producción de grabado de placas UV, cada área cuenta con distintos colores en 
este caso el área en proceso de implementación cuenta con un color llamativo 
para poder diferenciar, el mapa de la 5´s se encuentra pegado en la puerta de 
ingreso principal, ya que todo el personal ingresa por dicha puerta, y al ver el 
mapa pegado se logra que el personal se involucre en la implementación y sobre 
todo brinda aportes para llevar a cabo la implementación de las 5´s.
Tabla N° 54: Detalle de la evaluación de la tercera”s” limpiar (Seiso). 













Figura N° 56, se muestra el mapa de las 5´s, como se puede observar el área en proceso de implementación cuenta con un 
color llamativo y una nota en la cual indica que se encuentra en implementación, para que los colaboradores fácilmente pueden 
darse cuenta de lo que ocurre y acercarse a verificar su proceso de implementación. 
Cabe señalar, que la empresa cuenta con su mapa de riegos, y diagrama de evacuación, las cuales fueron verificados y 
reforzados con una charla a los colaboradores. 
Fuente: Elaboración propia. 
 












ÁREA DE RR. HH. ÁREA DE VENTAS 
Figura N° 56: Mapa de las 5´s de la empresa TigreGraph S.A.C. 
 





ÁREA EN IMPLENTACIÓN 
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2.7.3.6.6.- Implementación de SHITSUKE (Disciplinar) 
La última “S”, consiste en mantener los estándares establecidos en las 4 
implantaciones anteriores, realizando auditorias periódicas y acciones correctivas 
con la finalidad de asegurar y mantener el nivel deseado de las 5 ´s. 
 
Para obtener el éxito de la implementación, es necesario que el personal 
involucrado conozca más sobre las 5¨s, por ello se les convocó en una reunión 
para pedir que sigan con los mimos compromisos desde que se inició con la 
implementación, además se les solicitó que se realice un diseño sobre las 5´s a 
los mismos colaboradores, con la finalidad de que se involucren positivamente y 
se logre la disciplina deseada de cada uno de los colaboradores. La reunión 
realizada se puede corroborar en el anexo N° 29. 
 
Auditoria 5’S:  
Esta fase consiste en realizar las auditorias correspondientes de las 
implementaciones realizadas, para llevar a cabo la auditoria se empleó la ficha 
que inicialmente se aplicó, además se usará la misma ficha de la evaluación 
sobre el clima laboral.  
Además, se diseñó un formato de plan de acción, donde el auditor llevará con él 
para registrar todas las observaciones y posteriormente trabajar en la absolución 
de los mismos. 
Al finalizar cada auditoría, se les convocará a una reunión para dar a conocer los 
resultados de la auditoría y se les reforzará sobre el conocimiento de las 5´s, 
además se le enviará un correo a cada persona encargada con la finalidad de que 
trabaje en su mejoría para las próximas auditorias. 
A continuación se presenta el modelo de la auditoria de las 5´s y el modelo de la 







AUDITORÍA DE LAS 5 
Auditor:   
Fecha:   
Separar lo necesario de lo innecesario CALIFICACIÓN 
COMENTARIOS 
ÍTEM S1=Seiri=Clasificar 
0 1 2 
1 
¿Hay cosas inútiles que pueden molestar en el entorno de 
trabajo?         
2 
¿Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno 
de trabajo?         
3 
¿Hay algún tipo de herramienta, tornillería, pieza de repuesto, útil 
o similar en el entorno de trabajo?         
4 
¿Están todos los objetos de usos frecuentes ordenados, en su 
ubicación y correctamente identificados en el entorno laboral?         
5 
¿Están todos los objetos de medición en su ubicación y 
correctamente identificados en el entorno laboral?         
6 
¿Están todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, 
guantes, productos en su ubicación y correctamente 
identificados? 
        
7 
¿Está todo el mobiliario: mesas, sillas, armarios ubicados e 
identificados correctamente en el entorno de trabajo?         
8 ¿Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?         
9 
¿Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, útiles o 
similares en el entorno de trabajo?         
10 ¿Están los elementos innecesarios identificados como tal?         
PUNTAJE TOTAL     
"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio" CALIFICACIÓN COMENTARIOS 
ÍTEM S2=Seiton=Ordenar 0 1 2 
1 
¿Están claramente definidos los pasillos,  áreas de 
almacenamiento, lugares de trabajo?         
2 
¿Son necesarias todas las herramientas disponibles y fácilmente 
identificables?         
3 
¿Están diferenciados e identificados los materiales o 
semielaborados del producto final?         
4 
¿Están todos los materiales, contenedores almacenados de 
forma adecuada?         
5 
¿Hay algún tipo de obstáculo cerca del elemento de extinción de 
incendios más cercano?         
6 
¿Tiene el suelo algún tipo de desperfecto: grietas, sobresalto…? 
        
7 
¿Están las estanterías u otras áreas de almacenamiento en el 
lugar adecuado y debidamente identificadas?         
8 
¿Tienen los estantes letreros identifica torios para conocer que 
materiales van depositados en ellos?         
9 
¿Están indicados las cantidades máximas y mínimas admisibles 
y el formato de almacenamiento?         
10 
¿Hay líneas blancas u otros marcadores para indicar claramente 




"Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el desorden" CALIFICACIÓN 
COMENTARIOS 
ÍTEM S3=Seiso=Limpiar 0 1 2 
1 
¡Revise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los 
alrededores de los equipos! ¿Puedes encontrar manchas de 
aceite, polvo o residuos? 
        
2 
¿Hay partes de las máquinas o equipos sucios? ¿Puedes 
encontrar manchas de aceite,  polvo o residuos?         




¿Está la tubería de la procesadora tanto de aire como eléctrica 
sucia, deteriorada; en general en mal estado?         
4 
¿Está el sistema de drenaje de los residuos de tinta o aceite 
obstruido (total o parcialmente)?         
5 
¿Hay elementos de la luminaria defectuosa (total o 
parcialmente)?          
6 
¿Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de 
residuos?         
7 
¿Se limpian las máquinas con frecuencia y se mantienen libres 
de grasa, sobre todo la procesadora y la CTP-CRON?         
8 
¿Se realizan periódicamente tareas de limpieza conjuntamente 
con el mantenimiento de la planta?         
9 
¿Existe una persona o equipo de personas responsable de 
supervisar las operaciones de limpieza?         
10 
¿Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser 




Eliminar anomalías evidentes con controles visuales CALIFICACIÓN 
COMENTARIOS 
ÍTEM S4=Seiketsu=Estandarizar 0 1 2 
1 ¿La ropa que usa el personal es inapropiada o está sucia?         
2 
¿Las diferentes áreas de trabajo tienen la luz suficiente y 
ventilación para la actividad que se desarrolla?         
3 
¿Hay algún problema con respecto a ruido, vibraciones o de 
temperatura   (calor / frío)?         
4 ¿Hay alguna ventana o puerta rota?         
5 ¿Hay habilitadas zonas de descanso, comida?         
6 
¿Se generan regularmente mejoras en las diferentes áreas de la 
empresa?         
7 ¿Se actúa generalmente sobre las ideas de mejora?         
8 
¿Existen procedimientos escritos estándar y se utilizan 
activamente?         
9 
¿Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la 
zona?         
10 
¿Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios 




“"Hacer el hábito de la obediencia a las reglas"” CALIFICACIÓN 
COMENTARIOS 
ÍTEM S5=Shitsuke Disciplina 0 1 2 
1 ¿Se realiza el control diario de limpieza?         
2 
¿Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido 
tiempo?         
3 
¿Se utiliza el uniforme reglamentario así como el material de 
protección diario para las actividades que se llevan a cabo?         
4 
¿Se utiliza el material de protección para realizar trabajos 
específicos (guantes, mascarillas?          
5 
¿Cumplen los miembros de la comisión de seguimiento el 
cumplimiento de los horarios de las reuniones?         
6 
¿Está todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo 
los procedimientos estándares definidos?         
7 ¿Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente?         
8 
¿Se están cumpliendo los controles de calibración de prueba de 
color y test de la ploteadora?         
9 
¿Existen procedimientos de mejora, son revisados con 
regularidad?         
10 
¿Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se 
realizan los seguimientos definidos?         
PUNTAJE TOTAL     
 Fuente: elaboración propia. 
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Asimismo, se presenta la ficha de las encuestas sobre el clima laboral, que fue 
usada en la encuesta inicial y será usada en la segunda encuesta 
 
Por favor, dedique unos minutos a completar esta encuesta, la información que nos proporcionan será utilizada para 
evaluar 
el nivel de satisfacción general de ustedes con la empresa, es muy importante que respondan a cada una de las 
preguntas 
con total sinceridad, sus respuestas serán tratadas de forma CONFIDENCIAL y ANONIMA 
Fecha: 
           
1. Sexo 
  
1. Grado  académico 
  
3.  Edad 
  
Masculino 
   
Secundaria 
   
18 a 25 años 
  
Femenino 
   
Técnico 
   
26 a 35 años 
  
    
Profesional 
   
36  a 45 años 
  
    
Maestría 
   
46 a más años 
  
4. Antigüedad en la 
empresa  
5. Tienes colaboradores a tu cargo  que dependen directamente de ti? 
  
menos de 1 año 
   
6. Leyenda 
      
1 o 2 años 





   
3 o 4 años 
   
1 Rara vez 
      
Más de 5 años 
   
2 Pocas Veces 
      
    
3 Casi siempre 
      
    
4 Siempre 
      
ítem Los Jefes 
CALIFIACCIÓN 
0 1 2 3 4 
1 
Mi jefe me mantiene informado acerca de asuntos y 
cambios importantes      
2 
Mi jefe nuestra agradecimiento por mi buen trabajo y 
por esfuerzo extra      
3 Mi jefe es accesible y es de fácil hablar con él/ella 
     
4 Mi jefe cumple sus promesas 
     
5 Las palabras de mi jefe coinciden con sus acciones 
     
        
 
 
ítem Respeto a los Colaboradores 
CALIFIACCIÓN 
0 1 2 3 4 
6 
Dispongo de los recursos y equipos necesarios para 
hacer mi trabajo      
7 
Las responsabilidades de mi puesto de trabajo están 
bien definidos      
8 
considero que hay un medio de comunicación interna 
adecuada      
9 
Las instrucciones contribuyen a crear un  buen 
ambiente      
10 
A las personas se les anima a que equilibren su 
trabajo y vida personal      




ítem Importancia en el trabajo 
CALIFIACCIÓN 
0 1 2 3 4 
11 
La gente recibe buen trato independientemente de la 
posición que tiene      
12 Mi jefe no tiene un colaborador favorito 
     
13 
Las personas evitan crear chismes o rumores para 
obtener beneficios      
14 
Si soy tratado injustamente, sé que tendré 
oportunidad de defenderme      
15 
La gente es tratada justamente sin importar su 
antigüedad      
         
            
ítem Orgullo y Lealtad 
CALIFIACCIÓN 
0 1 2 3 4 
21 
Siento que mi trabajo es valorado y mi participación 
es importante      
22 Me siento orgulloso de lo que hemos logrado 
     
23 
Las personas están dispuestas a hacer un esfuerzo 
extra      
24 
Estoy orgulloso de decir a otras personas que trabajo 
aquí      
25 La gente viene a trabajar con gusto 
     
            
ítem Compañerismo 
CALIFIACCIÓN 
     
26 
Las personas celebran eventos especiales como 
compañeros      
27 Este es un lugar con gente amigable para trabajar 
     
28 Trabajar en este lugar es divertido 
     
29 
Estamos todos juntos en esta empresa, somos un 
equipo      
30 
Puedo contar con la cooperación de las personas con 
las que trabajo      
         





En la tabla N° 56, se puede observar los aspectos considerados para las 
encuestas sobre el clima laboral, en total se consideró 30 ítems. 
Fuente: elaboración Inicial. 
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2.7.3.6.6.1.- Evaluación de la Quinta “S” 
Después de la implementación de las 5´s, se observa una gran diferencia, ya que 
los lugares de trabajo se encuentran ordenadas, limpias, cabe señalar que los 
operarios captaron el mensaje desde el inicio de la implementación, la cual 








Figura N° 57, se muestra la evaluación de las 5´s después de la implementación, 
se obtuvieron resultados considerables, ya que se encuentran cerca a la meta 
trazada que tiene el nivel de 100%. 
 










" Un sitio para cada cosa y 




"Limpiar el puesto de 
trabajo y los equipos y 





"Formular las normas para 
la consolidación de las 3 









En la tabla N° 57, se presenta los detalles de los resultados de la auditoría de las 
5´s, después de haber realizado la implementación. 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla N° 57: Detalle de la auditoría de las 5´s después de la implementación. 
Fuente: Elaboración propia. 
Figura N° 57: Auditoría de las 5´s después de la implementación. 
Fuente: elaboración propia. 
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Para mayor conocimiento sobre los avances de la implementación de las 5´s, se 
realizó un comparativo de los datos obtenidos de la segunda y tercera auditoría, 
según las evaluaciones aún no se han podido alcanzar la meta establecida que es 
del nivel del 100%, sin embargo se notó mejoría día a día, a continuación se 








En la figura N° 58, se expone el comparativo de los resultados de la segunda y 
tercera auditoría de las 5´s, donde en clasificar se mejoró en un 5%, ordenar se 
mejoró en un 10%, limpiar se mejoró en un 5%, estandarizar se mejoró en un 5% 







En la figura N° 59, se expone la evaluación de la oportunidad de mejora, ya que el 
nivel actual promedio después de la implementación se encuentra en un 78% y se 
tiene un 22% de mejora, donde se seguirá trabajando para lograr la meta trazada 
que es lograr el nivel en 100%. 
Figura N° 59: Oportunidad de mejora. 
Fuente: Elaboración propia. 
Fuente: Elaboración propia. 
Figura N° 58: Resultados de la segunda y tercera auditoría de las 5´s. 
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2.7.3.6.7.- Segunda evaluación del clima laboral 
Después de la primera evaluación y la reunión sobre el clima laboral, se 
observaron varias acciones ejecutadas por las persona encargadas para poder 
mejorar el clima laboral, t ello ayudó durante la implementación de las 5´s, y los 
resultados se muestra a continuación y para dar cierre la implementación de las 
5´s, a continuación en la figura N° 60, se muestra los resultados de la evaluación 










A continuación, se muestra el detalle de la segunda evaluación del clima laboral, 
cabe señalar que se encuestaron a las mismas personas. 
 
EVALUACIÓN ANTES DESPUES META  
Jefes 40% 65% 100% 
Respeto a los colaboradores 50% 65% 100% 
Importancia en el trabajo 45% 65% 100% 
Orgullo y lealtad 50% 70% 100% 
compañerismo 45% 60% 100% 
 
En la tabla N° 58, se aprecia el detalle de la segunda evaluación del clima laboral, 
comparando con la situación inicial, se observa una mejoría significativa. 
Figura N° 60: Resultados de la segunda evaluación del clima 
laboral de la empresa TigreGraph S.A.C. 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla N° 58: Detalle de la segunda Evaluación del clima laboral. 
Fuente: Elaboración propia. 
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A continuación se muestra la imágenes del antes y el después de la 
implementación, se logró mayor orden y limpieza tal como se puede ver en la 





















Figura: N° 61 Fotografías de la implementación de las 5´s. 




2.7.3.7.- Implementación del Trabajo Estandarizado 
El trabajo estándar tiene su fundamento en la excelencia operacional. Sin el 
trabajo estandarizado no se puede garantizar que en las operaciones siempre se 
elaboren los productos de la misma manera. El trabajo estandarizado hace 
posible aplicar los elementos de Lean Manufacturing, ya que define de la manera 
más eficiente los métodos de trabajo para lograr la mejor calidad y los costos más 
bajos. Para entender el trabajo estándar no hace falta más que observar 
(midiendo) el trabajo de los operadores 
. 
Para proceder con la implementación de trabajo estándar, se convocó a una 
reunión a los colaboradores, para poder explicarles que se les tomará el tiempo 
de sus actividades que realizan día a día, se les hizo entender que los datos 
obtenidos nos facilitará para su implementación, es por ello que deberán realizar 
sus trabajos de la forma natural sin ningún tipo de presión, dicha reunión se 
puede corroborar en el acta que fue firmada por todos los colaboradores del área 
de producción, se puede observar en el anexo 30. 
 
 2.7.3.7.1.- Levantamiento de Procesos 
En esta fase, se procedió con el levantamiento de proceso, la cual consistió en 
registrar todas las actividades de cada operario que pertenece a la línea de 
producción de grabado de placas, se tomaron datos de forma individual.  
 
Por tanto, a continuación se expone el detalle de todas las operaciones 
mencionadas durante la investigación. 
 
Cabe señalar, que se realizó el levantamiento de procesos por operarios, ya que 
en el proceso de edición se cuenta con 2 operarios por turno, en este caso 3 






Proceso Edición de archivos 
Responsable Silvana Polar Solís 
Inicia Enciende la computadora 
Termina Pase de OT. A diagramación 
Objetivo 
Realizar las correcciones de los archivos digitales en los siguientes 
programas: Illustrator, Indesing, Corel Draw y Photoshop de acuerdo 
las especificaciones técnicas del cliente y debe pasar el archivo, 
prepara para impresión offset, tomando en cuenta las técnicas de la 
Preprensa 
Cambios Aplicados 
Se Instaló Programas en la PC de la  editora, para que al momento de 
abrir el archivo tenga disponible los programas instalados, sin 
necesidad de cambiarse a la otra máquina y se compró un porta 
lapicero para que la operadora no pierda tiempo en buscar el 
lapicero. 
Indicadores Cantidad de OT. editados, eficacia y eficiencia 
Información de 
Entrada 
Medidas y cantidades de archivos digitales 
Insumos Programas de Diseño Gráfico 
Información de 
salida 
Medidas y cantidades de archivos digitales 
Producto Archivos digitales preparadas para impresión Offset 
Equipo Material Computadora, USB y OT. impresa 
 
En la tabla N° 59, se describe los cambios aplicados en el proceso de edición, en 
este caso para la operadora de edición Silvana Polar Solís. 
 
Proceso Edición de archivos 
Responsable Yoselyn Melgarejo Blas 
Inicia Enciende la computadora 
Termina Pase de OT. A diagramación 
Objetivo 
Realizar las correcciones de los archivos digitales en los 
siguientes programas: Illustrator, Indesing, Corel Draw y 
Photoshop de acuerdo las especificaciones técnicas del cliente y 
debe pasar el archivo, prepara para impresión offset, tomando 
en cuenta las técnicas de la Preprensa 
Cambios Aplicados 
Se Instaló Antivirus en la PC de la editora, para que al momento 
de abrir el archivo no se cuelgue por tema de virus, y cambiarse a 
otra computadora. 
Indicadores Cantidad de OT. editados, eficacia y eficiencia 
Información de Entrada Medidas y cantidades de archivos digitales 
Insumos Programas de Diseño Gráfico 
Información de salida Medidas y cantidades de archivos digitales 
Producto Archivos digitales preparadas para impresión Offset 
Equipo Material Computadora, USB y OT. impresa 
 
Tabla N° 59: Ficha del proceso de edición-Operador Silvana Polar. 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla N° 60: Ficha del proceso de edición-Operador Yoselyn Melgarejo. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Asimismo, en la tabla N° 60, se muestra el detalle de los cambios realizados en el 
proceso de edición, en este caso la operadora usará la misma máquina de 
Silvana Polar en turno tarde. 
Proceso Edición de archivos 
Responsable Leslie Díaz Díaz 
Inicia Enciende la computadora 
Termina Pase de OT. A Diagramación 
Objetivo 
Realizar las correcciones de los archivos digitales en los siguientes 
programas: Illustrator, Indesing, Corel Draw y Photoshop de acuerdo las 
especificaciones técnicas del cliente y debe pasar el archivo, prepara 
para impresión offset, tomando en cuenta las técnicas de la Preprensa 
Cambios 
Aplicados 
Se Instaló Programas en la PC de la  editora, para que al momento de 
abrir el archivo tenga disponible los programas instalados, sin necesidad 
de cambiarse a la otra máquina y se compró un porta lapicero para que 
la operadora no pierda tiempo en buscar el lapicero. 
Indicadores Cantidad de OT. editados, eficacia y eficiencia 
Información de 
Entrada 
Medidas y cantidades de archivos digitales 
Insumos Programas de Diseño Gráfico 
Información de 
salida 
Medidas y cantidades de archivos digitales 
Producto Archivos digitales preparadas para impresión Offset 
Equipo Material Computadora, USB y OT. impresa 
 
En la tabla N° 61, se muestra el detalle de los cambios realizados en proceso de 
edición, en este caso la operadora Leslie Díaz Díaz, hará el uso de la máquina de 
la Operadora Silvana Polar  y Yoselyn Melgarejo, durante el turno noche. 
Proceso Diagramación de Archivos 
Responsable Alfredo Pizarro /Miguel Escarcena/Lisety Huamán 
Inicia Enciende la computadora 
Termina Pase de OT. A asistente de Producción 
Objetivo 
Realizar las diagramaciones de los archivos preparados que envía la 
editora, en este caso hace la diagramación de libros de acuerdo la 
echadura que el mismo realiza, en todo caso usando el  machote de los 
clientes 
Cambios Aplicados 
Se Instaló Antivirus para que la maquina no se cuelgue al momento de 
realizar la diagramación, además se compró un porta lapicero para que 
el operador no pierda tiempo en buscar lapicero, también quedó 
establecido que no se transportará a la ploteadora a dejar la OT., 
realizará la entrega al asistente de producción que se encuentra cerca, 
para turno noche el operario mismo debe pasar la OT. ya que no 
cuentan con asistente de producción 
Indicadores Cantidad de OT. Diagramados, eficacia y eficiencia 
Información de Entrada Medidas y cantidad de diagramación 
Insumos Programas/ Preps 5.3 y Apogee 
Información de salida Medidas y cantidades de archivos digitales 
Producto Archivos digitales preparadas para impresión Offset 
Equipo Material Computadora, machotes, echadura, carpeta compartida 
Tabla N° 61: Ficha del proceso de edición-Leslie Díaz. 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla N° 62: Ficha del proceso de diagramación. 




En la tabla N° 62, se muestra el detalle de los cambios realizados en el proceso 
de diagramación, la computadora será usada por los tres operarios en turno 
















En la tabla N° 63, se muestra el detalle de los cambios realizados en el proceso 
de impresión de Plotters, la cual es facilitado por la asistente de producción, en la 
noche los mismos operarios deben realizar lo que realiza la asistente de 
producción durante el turno mañana y la tarde. 
 
Proceso Impresión de Plotters 
Responsable Judith Nery Mendoza/Operarios de turno noche. 
Inicia Enciende la computadora 
Termina 
Pase de OT. Más plotters al operario de grabado de 
placas UV. 
Objetivo 
Recoge la impresión del plotter, coloca en el sobre de 
la OT. Entrega al operador de grabado de placas UV y 
registra en la programación. 
Cambios Aplicados 
Se retiró los plotters que se encuentran al lado de la 
ploteadora ya que obstruye el paso, además se 
estableció que turno noche deberá revisar la tinta y 
sacar test de Impresión para que la asistente de 
producción ya no pierda tiempo en sacar test. 
Indicadores Cumplimiento de la programación 
Información de 
Entrada Medidas y cantidad de archivos diagramados 
Insumos Papel plotters 
Información de salida Medidas y cantidades de archivos impresión Plotters 
Producto Impresión plotters 
Equipo Material Ploteadora, tintas y OT. 
Tabla N° 63: Ficha e proceso de impresión de plotters. 




Proceso Grabado  
Responsable Carlos Sotelo/Miguel palomino/Cuellar Ramos 
Inicia Enciende la CTP-CRON 
Termina Transporta la placa a despacho 
Objetivo Recibe la OT. Más plotter y realiza el grabado de placas 
Cambios Aplicados 
Se reubicó las placas vírgenes, ahora se encuentran cerca de la CTP-
CRON, de igual forma los protectores de las placas, y con el 
mantenimiento preventivo de la procesadora ya no es necesario calentar 
el químico, además se realizó el mantenimiento preventivo de la CTP-
CRON, y se retiraron materiales de obstrucción 
Indicadores Cantidad de placas producidas por turno 
Información de 
Entrada 
OT. Más plotters impresa 
Insumos Placa Vírgenes/goma/revelador/soda caustica. 
Información de salida Placas grabadas por formatos 
Producto Placas UV grabadas 
Equipo Material Plotters/plumón/lapicero/Cinta Adhesiva/protectores de placas 
 
En la tabla N° 64, se muestra el detalle de los cambios realizados en el proceso 
de impresión de grabado de placas UV. 
2.7.3.7.2.-   Estandarización del proceso productivo de grabado de placas 
UV. 
Con la implementación de la estandarización lo que se busca es mantener las 
mismas condiciones obteniendo resultados significativos, por ello se procederá 
con la implantación y posteriormente se trabajará en los procedimiento ya que la 
empresa no cuenta con ningún procedimiento. 
Se inició con la toma de tiempos por procesos, en este caso se cuenta con 5 
procesos que son: Edición de archivos, diagramación de archivos, impresión de la 
diagramación en plotters, grabado y empaquetado, la cuales se pueden apreciar 
en las tablas N° 65, 66, 67,68 y 69 
 
Cabe señalar que la empresa cuenta con tres turnos que son: Turno mañana, 
tarde y noche, para la toma de tiempos se seleccionó al operario adecuado, todo 
ello se realizó de acuerdo los resultados de sus evaluaciones, que fue convocado 
a una reunión, se puede corroborar en el anexo N° 30.………………………………
Tabla N° 64: Ficha de proceso de grabado.  




TABLA DE OBSERVACIÓN DE TIEMPOS - PROCESO EDICIÓN 
Empresa: TigreGraph S.A.C     Área Producción     
Medición: mm/ss 
  
Proceso Edición de archivo 
 
  
Elaborado por: Agnes Quiñonez Sifuentes     Fecha: 25/08/2017     
N° Nombre de Operación  
N° DE OBSERVACIÓN  


































1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 NVAI 
1 Enciende la computadora 00:18 00:16 00:17 00:18 00:17 00:18 00:18 00:17 00:16 00:18       00:17 00:17 00:20 NVAN   
2 Recepción de OT.-Operador 00:04 00:05 00:04 00:04 00:05 00:06 00:05 00:07 00:04 00:04       00:05 00:05 00:06 NVAN   
3 Verifica el programa adecuado 00:05 00:05 00:06 00:04 00:05 00:07 00:04 00:06 00:04 00:05       00:05 00:05 00:06 NVAN Verifica Visualmente 
4 Apertura de archivo 00:04 00:03 00:06 00:04 00:06 00:05 00:04 00:05 00:03 00:06       00:05 00:05 00:05 NVAN   
5 
Verifica las especificaciones del 
cliente 
02:00 02:10 02:00 02:23 00:02 02:13 01:59 02:14 01:57 02:23       01:56 01:56 02:12 NVAN Verifica Visualmente 
6 Realiza edición de archivo 15:00 15:15 15:02 14:52 13:05 14:56 15:13 15:18 13:57 14:43       14:42 14:42 16:46 NVAN   
7 Guarda el archivo Trabajado 00:12 00:14 00:12 00:13 00:13 00:11 00:12 00:12 00:13 00:14       00:13 00:13 00:14 NVAN   
8 Guarda el archivo en formato PDF 00:09 00:10 00:09 00:11 00:09 00:10 00:11 00:09 00:10 00:10       00:10 00:10 00:11 NVAN   
9 Agarra el lapicero 00:03 00:03 00:05 00:03 00:04 00:03 00:05 00:05 00:03 00:03       00:04 00:04 00:04 NVAN   
10 Coloca la medida en la OT. 00:12 00:13 00:13 00:11 00:12 00:03 00:11 00:13 00:11 00:12       00:11 00:11 00:13 NVAN   
11 
Coloca cantidad de colores en la 
OT. 
00:09 00:08 00:10 00:07 00:08 00:09 00:07 00:09 00:08 00:09       00:08 00:08 00:10 NVAN   
12 Realiza la echadura del trabajo 03:00 03:12 03:02 02:54 03:00 03:15 02:51 03:00 03:10 02:59       03:03 03:03 03:28 VA 
Valor añadido del 
operador 
13 
Pasa la echadura más OT. a 
diagramación 
00:02 00:02 00:03 00:02 00:02 00:03 00:02 00:02 00:02 00:03       00:02 00:02 00:03 NVAN   
TIEMPO TOTAL 21:18 21:56 21:29 21:26 17:28 21:39 21:22 21:57 20:18 21:29       21:02 21:02 23:48   
 
Tabla N° 65: Tabla de observación de tiempos-proceso de edición. 
Fuente: Elaboración propia. 
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TABLA DE OBSERVACIÓN DE TIEMPOS - PROCESO DIAGRAMACIÓN 






Proceso Edición de archivo 
  




N° Nombre de Operación 
N° DE OBSERVACIÓN 

































1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 NVAI 
1 Recepción de OT.de edición 00:05 00:04 00:06 00:05 00:05 00:05 00:04 00:05 00:05 00:04 
   
00:05 00:05 00:05 NVAN 
 
2 Verificación de OT. 01:00 00:58 01:13 01:02 01:16 00:56 00:58 01:12 01:17 01:00 
   
01:06 01:06 01:15 NVAN 
 
3 Busca el archivo guardado 00:07 00:06 00:05 00:05 00:06 00:06 00:07 00:05 00:06 00:07 
   
00:06 00:06 00:07 NVAN Ubica desde la carpeta compartida 
4 Abre el archivo 00:05 00:06 00:05 00:05 00:07 00:06 00:05 00:04 00:05 00:05 
   
00:05 00:05 00:06 NVAN 
 
5 Verifica las especificaciones del cliente 02:12 02:15 01:59 02:23 02:00 02:17 02:24 02:12 01:54 02:01 
   
02:09 02:09 02:28 NVAN 
 
6 Coge el machote y echadura 00:02 00:02 00:03 00:05 00:04 00:02 00:03 00:02 00:03 00:03 
   
00:03 00:03 00:03 NVAN 
 
7 Verifica el machote contra la echadura 05:00 05:12 05:00 04:48 05:01 05:32 04:56 05:02 04:59 05:03 
   
05:04 05:04 05:46 VA 
 
8 Abre el programa de Preps 5.3 00:05 00:04 00:03 00:05 00:05 00:04 00:03 00:04 00:03 00:05 
   
00:04 00:04 00:05 NVAN 
 
9 Realiza el trazo 04:56 04:24 05:01 04:46 05:32 04:01 04:32 04:46 04:58 05:02 
   
04:47 04:47 05:27 NVAN 
 
10 Guarda el trazo en flujo Apogee 00:05 00:05 00:06 00:04 00:05 00:06 00:04 00:05 00:06 00:06 
   
00:05 00:05 00:06 NVAN 
 
11 Carga el archivo en PDF al Apogee 01:00 00:58 01:23 01:12 01:00 01:12 00:45 01:36 01:00 01:32 
   
01:11 01:11 01:21 NVAN carga de la forma virtual 
12 Realiza la imposición de Páginas 02:00 02:00 02:03 01:54 02:21 02:02 01:57 02:00 02:14 02:00 
   
02:03 02:03 03:00 NVAN 
 
13 Verifica Compaginado 05:10 04:59 04:56 05:00 05:01 05:02 05:16 05:20 05:12 05:00 
   
05:21 05:21 05:21 NVAN 
 
14 Asigna formato de placas 00:07 00:05 00:07 00:06 00:05 00:07 00:06 00:07 00:07 00:03 
   
00:06 00:06 00:07 NVAN 
 
15 Coloca  medida de pinza 00:12 00:12 00:13 00:14 00:16 00:12 00:12 00:13 00:14 00:12 
   
00:13 00:13 00:15 NVAN 
 
16 coloca el lineaje solicitado 00:04 00:04 00:07 00:05 00:04 00:05 00:06 00:04 00:03 00:04 
   
00:05 00:05 00:05 NVAN 
 
17 Escoge tipo de trama 00:04 00:04 00:03 00:04 00:03 00:05 00:04 00:04 00:06 00:04 
   
00:04 00:04 00:05 NVAN 
 
18 Realiza traping 00:06 00:07 00:06 00:05 00:04 00:07 00:04 00:06 00:07 00:04 
   
00:06 00:06 00:06 NVAN 
 





TABLA DE OBSERVACIÓN DE TIEMPOS - PROCESO IMPRESIÓN DE PLOTTER 






Proceso Edición de archivo 
  




N° Nombre de Operación 
N° DE OBSERVACIÓN 




































1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 NVAI 
1 Recepción de OT. de Diagramación 00:05 00:04 00:06 00:05 00:05 00:04 00:07 00:04 00:06 00:05 
   
00:05 00:05 00:06 NVAN 
 
2 Enciende la ploteadora 00:04 00:05 00:06 00:05 00:03 00:04 00:03 00:04 00:05 00:04 
   
00:04 00:04 00:05 NVAN 
 
3 Coloca papel  a la ploteadora 01:01 01:12 00:57 01:14 00:57 00:54 00:53 01:04 01:12 01:07 
   
01:03 01:03 01:12 NVAN Coloca Manualmente 
4 Verifica Cantidad de Tintas 00:35 00:37 00:33 00:35 00:33 00:34 00:34 00:36 00:37 00:34 
   
00:35 00:35 00:40 NVAN Verifica manualmente 
5 Espera la impresión de plotters 01:36 01:31 00:59 01:30 01:12 01:12 01:05 01:23 01:30 01:38 
   
01:20 01:20 01:31 NVAN 
 
6 Recoge el plotter impreso 00:06 00:06 00:05 00:04 00:05 00:06 00:07 00:06 00:05 00:04 
   
00:05 00:05 00:06 NVAN 
 
7 Coloca el plotter en el sobre de OT. 00:04 00:04 00:05 00:06 00:07 00:06 00:05 00:04 00:06 00:04 
   
00:05 00:05 00:06 NVAN 
 
8 Transporta el plotter más OT. a CTP 01:15 01:16 01:14 01:23 00:57 01:06 01:23 01:54 01:36 01:12 
   
01:20 01:20 01:31 NVAN Se desplaza hacia la CTP 
TIEMPO TOTAL 04:46 04:55 04:05 05:02 03:59 04:06 04:17 05:15 05:17 04:48    04:39 04:39 05:17  
 
19 Realiza el renderizado de archivos 00:07 00:07 00:08 00:06 00:05 00:06 00:07 00:07 00:08 00:06 
   
00:07 00:07 00:08 NVAN 
 
20 Verifica colores CMYK 04:57 04:12 04:54 05:14 04:23 04:54 04:32 05:02 04:23 05:01 
   
04:44 04:44 05:24 VA Corrobora la cantidad de colores 
21 Agarra el lapicero 00:03 00:05 00:04 00:05 00:03 00:04 00:03 00:05 00:05 00:04 
   
00:04 00:04 00:05 NVAN 
 
22 Coloca la medida final en la OT. 00:14 00:15 00:13 00:14 00:14 00:15 00:16 00:14 00:12 00:14 
   
00:14 00:14 00:16 NVAN 
 
23 Envía la diagramación a impresión 00:03 00:04 00:05 00:03 00:03 00:04 00:03 00:03 00:04 00:05 
   
00:04 00:04 00:04 NVAN Envía virtualmente 
24 Envía la diagramación al RIP de CTP 00:03 00:03 00:04 00:03 00:02 00:03 00:04 00:03 00:04 00:03 
   
00:03 00:03 00:04 NVAN Envía virtualmente 
25 Entrega el sobre Asistente de Producción 00:15 00:14 00:16 00:15 00:14 00:13 00:14 00:15 00:13 00:14 
   
00:14 00:14 00:16 NVAN 
 
26 regresa el operador a su lugar 00:17 00:18 00:16 00:14 00:13 00:15 00:16 00:18 00:14 00:17 
   
00:16 00:16 00:18 NVAN 
 
TIEMPO TOTAL 31:00 31:01 32:00 30:09 31:00 28:59 28:14 30:14 30:17 31:59    32:00 32:00 32:23  
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla N° 67: Tabla de Observación de tiempos-Proceso de Impresión de plotter. 
Fuente: elaboración propia. 
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TABLA DE OBSERVACIÓN DE TIEMPOS - PROCESO  GRABADO  






Proceso Edición de archivo 
  




N° Nombre de Operación 
N° DE OBSERVACIÓN 






































1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 NVAI 
1 Recepción de plotter más OT. 00:04 00:04 00:05 00:04 00:04 00:06 00:04 00:03 00:05 00:04 
   
00:04 00:04 00:05 NVAN 
 
2 Enciende la CTP 02:00 02:12 02:15 02:16 02:24 01:57 02:23 02:14 02:14 02:00 
   
02:13 02:13 02:31 NVAN 
 
3 Enciende la procesadora 03:07 03:01 03:00 03:12 03:07 03:00 03:01 03:08 03:12 03:10 
   
03:06 03:06 03:32 NVAN 
 
4 Enciende la PC de Rip Laboo 00:07 00:07 00:06 00:05 00:07 00:05 00:06 00:07 00:06 00:07 
   
00:06 00:06 00:07 NVAN 
 
5 Retira el plotter más OT. del sobre 00:04 00:04 00:03 00:04 00:05 00:04 00:03 00:04 00:05 00:04 
   
00:04 00:04 00:05 NVAN 
 
6 Verifica OT. 00:26 00:25 00:24 00:23 00:25 00:27 00:27 00:26 00:25 00:26 
   
00:25 00:25 00:29 NVAN 
 
7 Abre el Rip Laboo 00:03 00:03 00:04 00:03 00:03 00:04 00:03 00:04 00:03 00:04 
   
00:03 00:03 00:04 NVAN 
 
8 Realiza el seteo de las Placas 01:06 01:07 01:00 01:05 01:00 01:04 00:57 01:12 01:01 01:07 
   
01:04 01:04 01:13 NVAN 
 
9 Verifica cantidad de Colores 01:23 01:23 01:22 01:21 01:21 01:23 01:22 01:23 01:22 01:22 
   
01:22 01:22 01:34 VA VA. Operario 
10 Selecciona el formato de Placas 00:15 00:15 00:16 00:14 00:13 00:14 00:15 00:15 00:14 00:13 
   
00:14 00:14 00:16 NVAN 
 
11 Retira la placa virgen de la caja 00:06 00:06 00:04 00:07 00:06 00:06 00:05 00:05 00:06 00:06 
   
00:06 00:06 00:06 NVAN 
 
12 Verifica la placa virgen 00:51 00:54 00:52 00:47 00:50 00:52 00:48 00:50 00:51 00:51 
   
00:51 00:51 00:58 NVAN 
 
13 Carga la placa 00:04 00:04 00:05 00:04 00:06 00:05 00:04 00:04 00:05 00:04 
   
00:05 00:05 00:05 NVAN 
 
14 Coloca la placa en la mesa de la CTP 00:08 00:08 00:07 00:08 00:08 00:08 00:07 00:08 00:08 00:08 
   
00:08 00:08 00:09 NVAN 
 
15 Presiona el botón verde para ingresar la placa 00:03 00:03 00:04 00:04 00:03 00:04 00:00 00:03 00:03 00:03 
   
00:03 00:03 00:03 NVAN 
 
16 Grabado de placas 02:23 02:23 02:23 02:23 02:23 02:23 02:23 02:23 02:23 02:23 
   
02:23 02:23 02:43 NVAN Espera el grabado 
17 procesado de placas 01:08 01:01 01:07 01:07 01:06 01:08 01:08 01:07 01:07 01:08 
   
01:07 01:07 01:16 NVAN Espera de procesado 
18 Retira la placa procesada 00:08 00:07 00:08 00:08 00:08 00:07 00:07 00:08 00:08 00:07 
   
00:08 00:08 00:09 NVAN 
 
19 Coloca en la mesa de luz 00:12 00:12 00:13 00:11 00:12 00:12 00:12 00:11 00:12 00:12 
   
00:12 00:12 00:14 NVAN 
 
20 Verifica la pinza, engomado y secado 00:45 00:46 00:45 00:46 00:45 00:46 00:45 00:46 00:45 00:42 
   
00:45 00:45 00:51 NVAN 
 
21 Ordena la placa por colores 01:13 01:12 01:12 01:11 01:12 01:10 01:12 01:13 01:13 01:13 
   
01:12 01:12 01:22 VA VA. Operario 
22 Agarra protector de Placas 00:07 00:06 00:08 00:07 00:08 00:07 00:07 00:08 00:07 00:07 
   
00:07 00:07 00:08 NVAN 
 
23 Acomoda por juegos 00:37 00:37 00:36 00:37 00:36 00:37 00:36 00:37 00:37 00:36 
   
00:37 00:37 00:42 NVAN 
 
24 coge la Cinta adhesiva 00:02 00:02 00:02 00:03 00:03 00:02 00:03 00:03 00:02 00:02 
   
00:02 00:02 00:03 VA VA. Operario 
25 Coloca la cinta Adhesiva por seguridad 00:15 00:15 00:16 00:14 00:15 00:15 00:16 00:15 00:14 00:15 
   
00:15 00:15 00:17 NVAN 
 
26 Coge el plumón negro 00:02 00:02 00:03 00:03 00:03 00:02 00:03 00:03 00:02 00:02 
   
00:03 00:03 00:03 NVAN 
 
27 Escribe nombres detrás de las placas 00:34 00:35 00:35 00:34 00:33 00:34 00:35 00:35 00:34 00:35 
   
00:34 00:34 00:39 VA VA. Operario 
28 Transporta la placa a despacho 00:45 00:42 00:42 00:45 00:45 00:44 00:45 00:44 00:44 00:45 
   
00:44 00:44 00:50 NVAN Lo realiza manualmente 
TIEMPO TOTAL 17:58 17:56 17:57 18:06 18:11 17:46 17:57 18:19 18:08 17:56    18:01 18:01 20:34  
 
Tabla N° 68: Tabla de observación de tiempos-proceso de grabado de placas UV. 





TABLA DE OBSERVACIÓN DE TIEMPOS - PROCESO  EMPAQUETADO 






Proceso Edición de archivo 
  




N° Nombre de Operación 
N° DE OBSERAVION 


































1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
   
NVAI 
1 Busca de cajas para empaquetado 00:24 00:23 00:23 00:24 00:24 00:23 00:24 00:23 00:23 00:24 
   
00:24 00:24 00:27 NVAN 
 
2 Selecciona cajas de acuerdo el formato 00:06 00:05 00:06 00:06 00:05 00:06 00:05 00:04 00:06 00:05 
   
00:05 00:05 00:06 NVAN 
 
3 Retorna con la caja hacia la mesa de Luz 00:23 00:23 00:22 00:23 00:22 00:24 00:22 00:22 00:23 00:23 
   
00:23 00:23 00:26 NVAN 
 
4 Prepara la Placa para ingreso de placas 00:12 00:12 00:13 00:14 00:13 00:12 00:13 00:12 00:13 00:12 
   
00:13 00:13 00:15 NVAN 
 
5 Coloca las placas en la caja 00:38 00:37 00:37 00:38 00:37 00:38 00:37 00:38 00:37 00:37 
   
00:37 00:37 00:43 NVAN 
 
6 Coge la impresión plotter 00:02 00:02 00:03 00:03 00:02 00:02 00:03 00:03 00:03 00:02 
   
00:03 00:03 00:03 NVAN 
 
7 Ingresa el plotter en la caja 00:04 00:05 00:04 00:04 00:05 00:04 00:04 00:04 00:04 00:05 
   
00:04 00:04 00:05 NVAN 
 
8 Coge la cinta de embalaje 00:02 00:02 00:03 00:03 00:02 00:03 00:03 00:02 00:02 00:02 
   
00:02 00:02 00:03 NVAN 
 
9 Procede con el empaquetado de placas 00:54 00:52 00:52 00:54 00:51 00:52 00:53 00:54 00:56 00:54 
   
00:53 00:53 01:01 NVAN 
 
10 Coge el plumón negro 00:02 00:02 00:02 00:02 00:02 00:02 00:03 00:02 00:03 00:02 
   
00:02 00:02 00:03 NVAN 
 
11 Escribe el nombre del cliente en la caja 00:24 00:24 00:24 00:25 00:23 00:24 00:25 00:24 00:25 00:25 
   
00:24 00:24 00:28 NVAN 
 
12 Deja el plumón en su lugar 00:05 00:05 00:04 00:05 00:04 00:05 00:05 00:05 00:04 00:04 
   
00:05 00:05 00:05 NVAN 
 
13 Carga el empaquetado 00:12 00:13 00:14 00:12 00:14 00:12 00:13 00:12 00:12 00:12 
   
00:13 00:13 00:14 NVAN Lo realiza manualmente 
14 Transporta la placa a despacho 01:14 01:01 01:10 01:13 01:14 01:13 01:14 01:13 01:14 01:13 
   
01:13 01:13 01:23 NVAN Lo realiza manualmente 
TIEMPO TOTAL 04:42 04:26 04:37 04:46 04:38 04:40 04:44 04:38 04:45 04:40    04:40 04:40 05:22  
Tabla N° 69: Tabla de observación de tiempos-proceso empaquetado. 
Fuente: Elaboración propia. 
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2.7.3.7.3.- Hoja de Trabajo Estándar. 
Se presenta el diseño del proceso (layout) con el operador y el flujo del material, 
para establecer los movimientos más eficientes de acuerdo con las operaciones 
estéticas y dinámicas; se pueden observar las distancias; en general, se analizan 
las operaciones en grupo.  
En este esquema se presentan las operaciones estáticas y dinámicas, las 
distancias y recorridos de los operadores y se analiza todo el proceso en su 
conjunto para tener una visión clara de la secuencia de las operaciones y su flujo. 
Para fortalecer la creación de este documento es necesario generarlo y validarlo 
junto con los operadores que laboraran diariamente en el área. 
La estandarización en el entorno de fabricación japonés, se ha convertido en el 
punto de partida y la culminación de la mejora continua y probablemente en la 
principal herramienta del éxito de su sistema.  
Partiendo de las condiciones corrientes, primero se define un estándar del modo 
de hacer las cosas; a continuación se mejora, se verifica el efecto de la mejora y 
se estandariza de nuevo un método que ha demostrado su eficacia. La mejora 
continua es la repetición de este ciclo. En este punto reside una de las claves del 
pensamiento Lean: “Un estándar se crea para mejorarlo”. 
La herramienta del Trabajo Estandarizado facilitó documentar y estandarizar los 
elementos que intervienen en el ciclo repetitivo del trabajador tales como: sus 
actividades, la secuencia de sus movimientos, el inventario en curso, y el tiempo. 
Cabe señalar, que la hoja de trabajo estándar, se llevó a cabo de acuerdo los 
datos analizados y obtenidos de la tabla de observación de tiempo, donde se 
puede  observar en que procesos se genera el valor agregado y desperdicios.  
A continuación, en las figuras N° 62, 63, 64,  65 y  66, se presenta las hojas de 
trabajo estándar elaboradas  para la el proceso de producción grabado de placas 

















Figura N° 62: Hoja de trabajo estándar del proceso de edición. 
Fuente: Elaboración propia. 
1 Enciende la computadora 00:20
2 Recepción de OT.-Operador 00:06
3 Verifica el programa adecuado 00:06
4 Apertura de archivo 00:05
5 Verifica las especificaciones del cliente 02:02
6 Realiza edición de archivo 16:46
7 Guarda el archivo Trabajado 00:14
8 Guarda el archivo en formato PDF 00:11
9 Coge lapicero 00:04
10 Coloca la medida en la OT. 00:13
11 Coloca cantidad de colores en la OT. 00:10
12 Realiza la echadura del trabajo 03:28
13 pasa la echadura mas OT. a Diagramación 00:03
HOJA DE TRABAJO ESTÁNDAR
N°
Proceso:

























































Figura N° 63: Hoja de trabajo estándar del proceso de diagramación. 
Fuente: Elaboración propia. 
11/09/2017
1 Recepción de OT.de edición 00:05
2 Verifiacción de OT. 01:15
3 Busca el archivo guardado 00:07
4 Abre el archivo 00:06
5 Verifica las especifiaciones del cliente 02:28
6 Coge el machote y echadura 00:03
7 Verifica el machote contra la echadura 05:46
8 Abre el programa de Preps 5.3 00:05
9 Realiza el trazo 05:27
10 Guarda el trazo en flujo Apogee 00:06
11 Carga el archivo en PDF al Apogee 01:21
12 Realiza la imposición de Páginas 03:00
13 Verifica Compaginado 05:21
14 Asigna formato de placas 00:07
15 Coloca  medida de pinza 00:15
16 Coloca el lineaje solicitado 00:05
17 Escoge tipo de trama 00:05
18 Realiza traping 00:06
19 Realiza el renderizado de archivos 00:08
20 Verifica colores CMYK 05:24
21 Coge el lapicero 00:05
22 Coloca la medida final en la OT. 00:16
23 Envía la diagramación a impresión 00:04
24 Envía la digramción al RIP de CTP 00:04
25 Entrega el sobre -Asistente de Producción 00:16
26 Regresa el operador a su lugar 00:18
















Aprobado por: Carlos Otiniano Gonzales
Realizado por: Agnes Quiñonez Sifuentes Fecha:
Proceso:
TIEMPO DE CICLO DEL OPERARIO(MM/SS)
Máquina:
Encargado:



































1 Recepción de OT. de Diagramación 00:06
2 Enciende la  ploteadora 00:05
3 Coloca papel   a  la  ploteadora 01:12
4 Veri fica  Cantidad de Tintas 00:40
5 Espera  la  impres ión de plotters 01:31
6 Recoge el  plotter impreso 00:06
7 Coloca el  plotter en el  sobre de OT. 00:06
8 Tranporta  el  plotter más  OT. a  CTP 01:31













TIEMPO DE CICLO DEL OPERARIO(MM/SS)
Proceso: Impresión plotter
Máquina: Ploteadora HP
Encargada: Judith Nery Mendoza






Aprobado por: Carlos Otiniano Gonzales
















Figura N° 64: Hoja de trabajo estándar del proceso de impresión plotter. 




1 Recepción de plotter más OT. 00:05
2 Enciende la CTP 02:31
3 Enciende la procesadora 03:32
4 Enciende la PC de Rip Laboo 00:07
5 Retira el plotter  más OT. del sobre 00:05
6 Verifica OT. 00:29
7 Abre el Rip Laboo 00:04
8 Realiza el Seteo de las Placas 01:13
9 Verifica cantidad de Colores 01:34
10 Selecciona el formato de Placas 00:16
11 Retira la placa virgen de la caja 00:06
12 Verifica la placa virgen 00:58
13 Carga la placa 00:05
14 Coloca la placa en la mesa de la CTP 00:09
15 Presiona el boton verde para ingresar la placa 00:03
16 Grabado de placas 02:43
17 procesado de placas 01:16
18 Retira la placa procesada 00:09
19 Coloca en la mesa de luza 00:14
20 Verifica la pinza, engomado y secado 00:51
21 Ordena la placa por colores 01:22
22 Coge protector de Placas 00:08
23 Acomoda por juegos 00:42
24 coge la Cinta adhesiva 00:03
25 Coloca la cinta Adhesiva por seguridad 00:17
26 Coge el plumnon negro 00:03
27 Escribe nombres detrás de las placas 00:39
28 Trasnporta la placa a despacho 00:50
TIEMPO DE CICLO DEL OPERARIO(MM/SS) 20:34
Encargado: Carlos Sotelo











Supervisado por: Alexis Muñante Sanchez
HOJA DE TRABAJO ESTÁNDAR
Proceso: Grabado
Máquina: CTP-CRON
Aprobado por: Carlos Otiniano Gonzales
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MESA DE LUZ










Figura N° 65: Hoja de trabajo estándar del proceso de grabado. 















Continuando con la implantación, se precedió con la elaboración de diagrama de trabajo estándar, donde se detalla las 
actividades de cada operario de acuerdo el ciclo de tiempo por cada proceso, se puede observar en las tablas N° 70, 71, 72, 
73,74 y 75.   
Figura N° 66: Hoja de trabajo estándar del proceso de empaquetado. 
Fuente: Elaboración propia. 
1 Busca de cajas para empaquetado 00:27
2 Selecciona cajas de acuerdo el formato 00:06
3Retorna con la caja hacia la mesa de embalaje 00:26
4 Prepara la Placa para ingreso de placas 00:15
5 Coloca las placas en la caja 00:43
6 Coge la impresión plotter 00:03
7 Ingresa el plotter en la caja 00:05
8 Coge la cinta de embalaje 00:03
9 Procede con el empaquetado de placas 01:01
10 Coge el plumon negro 00:03
11 Escribe el nombre del cliente en la caja 00:28
12 Deja el plumón en su lugar 00:05
13 Carga el empaquetado 00:14










HOJA DE TRABAJO ESTÁNDAR
Aprobado por: Carlos Otiniano Gonzales
Nombre de Operación 




TIEMPO DE CICLO DEL OPERARIO(MM/SS)


























00:00 00:20 00:26 00:32 02:37 02:39 19:25 19:39 19:50 19:54 20:07 20:17 23:45 24:00
1 Enciende la computadora 00:20
2 Recepción de OT.-Operador 00:06
3 Verifica el programa adecuado 00:06
4 Apertura de archivo 00:05
5 Verifica las especificaciones del cliente 02:02
6 Realiza edición de archivo 16:46
7 Guarda el archivo Trabajado 00:14
8 Guarda el archivo en formato PDF 00:11
9 Coge lapicero 00:04
10 Coloca la medida en la OT. 00:13
11 Coloca cantidad de colores en la OT. 00:10
12 Realiza la echadura del trabajo 03:28
























DIAGRAMA DE TRABAJO ESTÁNDAR
N°
Proceso:





Tabla N° 70: Diagrama de trabajo estándar –proceso de edición. 




00:00 00:01 00:02 00:03 00:05 01:20 01:27 01:33 04:01 04:04 09:50 09:55 15:22 15:28 16:49 48:16 50:37 50:44 50:59 51:04 51:09 51:15 51:23 56:47 56:52 57:08 57:12 57:16 57:32 57:50
1 Recepción de OT.de edición 00:05
2 Verificación de OT. 01:15
3 Busca el archivo guardado 00:07
4 Abre el archivo 00:06
5 Verifica las especificaciones del cliente 02:28
6 Coge el machote y echadura 00:03
7 Verifica el machote contra la echadura 05:46
8 Abre el programa de Preps 5.3 00:05
9 Realiza el trazo 05:27
10 Guarda el trazo en flujo Apogee 00:06
11 Carga el archivo en PDF al Apogee 01:21
12 Realiza la imposición de Páginas 03:00
13 Verifica Compaginado 05:21
14 Asigna formaton de placas 00:07
15 Coloca  medida de pinza 00:15
16 coloca el lineaje solicitado 00:05
17 Escoge tipo de trama 00:05
18 Realiza traping 00:06
19 Realiza el renderizado de archivos 00:08
20 Verifica colores CMYK 05:24
21 Coge el lapicero 00:05
22 Coloca la medida final en la OT. 00:16
23 Envía la diagramación a impresión 00:04
24 Envía la digramación al RIP de CTP 00:04
25 Entrega el sobre Asistente de Producción 00:16
26 regresa el operador a su lugar 00:18
Proceso:
TIEMPO DE CICLO DEL OPERARIO(MM/SS)
Máquina:
Encargado:















DIAGRAMA DE TRABAJO ESTÁNDAR
32:23












Tabla N° 71: Diagrama de trabajo estándar –proceso de diagramación. 





Aprobado por: Carlos Otiniano Gonzales
Realizado por: Agnes Quiñonez Sifuentes
Supervisado por: Alexis Muñante Sanchez
00:00 00:01 00:02 00:03 00:04 00:05 00:06 00:11 01:23 02:03 03:34 03:40 03:46 05:00 06:00
1 Recepción de OT. de Diagramación 00:06
2 Enciende la  ploteadora 00:05
3 Coloca papel   a  la  ploteadora 01:12
4 Veri fica  Cantidad de Tintas 00:40
5 Espera  la  impres ión de plotters 01:31
6 Recoge el  plotter impreso 00:06
7 Coloca el  plotter en el  sobre de OT. 00:06
8 Tranporta  el  plotter mas  OT. a  CTP 01:31
TIEMPO DE ESPERA
15/09/2017



























Tabla N° 72: Diagrama de trabajo estándar –proceso de impresión plotter. 





Supervisado por: Alexis Muñante Sanchez
00:00 00:01 00:02 00:03 00:04 00:05 02:36 06:08 06:15 06:20 06:49 06:53 08:06 09:40 09:56 10:02 11:00 11:05 11:14 11:17 14:00 15:16 15:25 15:39 16:30 17:52 18:00 18:42 18:45 19:02 19:05 19:44 20:00 21:00
1 Recepción de plotter mas OT. 00:05
2 Enciende la CTP 02:31
3 Enciende la procesadora 03:32
4 Enciende la PC de Rip Laboo 00:07
5 Retira el plotter  mas OT. del sobre 00:05
6 Verifica OT. 00:29
7 Abre el Rip Laboo 00:04
8 Realiza el Seteo de las Placas 01:13
9 Verifica cantidad de Colores 01:34
10 Selecciona el formato de Placas 00:16
11 Retira la placa virgen de la caja 00:06
12 Verifica la placa virgen 00:58
13 Carga la placa 00:05
14 Coloca la placa en la mesa de la CTP 00:09
15 Presiona el boton verde para ingresar la placa 00:03
16 Grabado de placas 02:43
17 procesado de placas 01:16
18 Retira la placa procesada 00:09
19 Coloca en la mesa de luza 00:14
20 Verifica la pinza, engomado y secado 00:51
21 Ordena la placa por colores 01:22
22 Coge protector de Placas 00:08
23 Acomoda por juegos 00:42
24 coge la Cinta adhesiva 00:03
25 Coloca la cinta Adhesiva por seguridad 00:17
26 Coge el plumnon negro 00:03
27 Escribe nombres detrás de las placas 00:39
28 Trasnporta la placa a despacho 00:50
Fecha: 15/09/2017
TIEMPO MANUAL TIEMPO MANUAL PARALELO TEMPO DE ESPERA
TIEMPO DE CICLO DEL OPERARIO(MM/SS)
Encargado: Carlos Sotelo




















Tabla N° 73: Diagrama de trabajo estándar –proceso de grabado. 






00:00 00:01 00:10 00:27 00:33 00:59 01:14 01:57 02:00 02:05 02:08 03:09 03:12 03:40 03:45 03:59 05:22 06:00
1 Busca de cajas para empaquetado 00:27
2 Selecciona cajas de acuerdo el formato 00:06
3 Retorna con la caja hacia la mesa de Luz 00:26
4 Prepara la Placa para ingreso de placas 00:15
5 Coloca las placas en la caja 00:43
6 Coge la impresión plotter 00:03
7 Ingresa el plotter en la caja 00:05
8 Coge la cinta de embalaje 00:03
9 Procede con el empaquetado de placas 01:01
10 Coge el plumon negro 00:03
11 Escribe el nombre del cliente en la caja 00:28
12 Deja el plumnon en su lugar 00:05
13 Carga elempaquetado 00:14




DIAGRAMA DE TRABAJO ESTÁNDAR
Aprobado por:
15/09/2017

























Tabla N° 74: Diagrama de trabajo estándar –proceso de empaquetado. 





























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































TIEMPO DE CLICLO DE PROCESO GRABADO DE PLACAS UV ( Juego de 42 placas)(hh/mm/ss) 01:27:24






























En la tabla N° 75, se presenta el diagrama general de trabajo estándar de la línea de producción de grabado de placas UV, 
donde se muestra los tiempos estándar por cada proceso, las cuales ayudará al gerente de producción y asistente de 
producción tener una visión clara del estado de los trabajos y dar un tiempo adecuado de entrega de las palcas grabadas UV. 
2.7.3.7.4.-  Hoja de materiales y herramientas. 
Permite al operario tener una visualización rápida y clara, de todos los recursos a utilizar en la ejecución de cada operación, 
además facilita de la forma más sencilla saber las cantidades de recursos que se necesita, por ende ayuda al operario a 
preparar sus recursos en el momento adecuado, para realizar sus actividades. ……………………………………………………….
Tabla N° 75: Diagrama de trabajo estándar de la línea de producción de grabado de placas UV, POST-TEST. 
















































Encargado: Alfredo Pizarro Supervisado por: Alexis Muñante Sanchez
Máquina: Computadora de Diagramación Realizado por: Agnes Quiñonez Sifuentes Fecha:
HOJA DE  MATERIALES Y HERRAMIENTAS






Figura N° 67: Hoja de materiales y herramientas – proceso de Edición. 
Figura N° 68 Hoja de materiales y herramientas – proceso de diagramación. 
Fuente: Elaboración propia. 
Fuente: Elaboración propia. 
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HOJA DE  MATERIALES Y HERRAMIENTAS
Proceso: impresión plotter Aprobado por: Carlos Otiniano Gonzales
4 CUCHILLA
20/09/2017
Encargada: Judith Nery Mendoza Supervisado por: Alexis Muñante Sanchez
Máquina: Ploteadora HP Realizado por: Agnes Quiñonez Sifuentes Fecha:
2 PAPEL PLOTTER
3 ESTANTE (TINTAS HP CMYK)
GOMA UHU6
7 TACHO DE DESPERDICIOS

















Figura N° 69: Hoja de materiales y herramientas – proceso de impresión de plotter. 












Encargada: Kael Yovera Supervisado por: Alexis Muñante Sanchez
Máquina: Mesa de embalaje Realizado por: Agnes Quiñonez Sifuentes Fecha:
HOJA DE  MATERIALES Y HERRAMIENTAS

















7 TACHO DE DESPERDICIOS
8 PROTECTOR DE PLACAS








Encargado: Carlos Sotelo Supervisado por: Alexis Muñante Sanchez
Máquina: Ploteadora HP Realizado por: Agnes Quiñonez Sifuentes Fecha:
HOJA DE  MATERIALES Y HERRAMIENTAS


















Figura N° 70: Hoja de materiales y herramientas – proceso de grabado. 
Fuente: Elaboración propia. 
Figura N° 71: Hoja de materiales y herramientas – proceso de empaquetado. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Después de haber realizado las hojas de trabajo estándar, Diagrama de trabajo 
estándar y clasificación de materiales necesarios para cada proceso, se logró 
beneficios en la cual los operarios no realizan movimientos ni transportes 
innecesarios.  
Cabe señalar que se realizó con la ayuda de los operarios, ya que son ellos los 
dueños de procesos, además hay mayor compromiso en disminuir todo tipo de 
desperdicios e incrementar la productividad en la línea de producción de grabado 
de placas UV. 
Asimismo, cada operario se responsabilizó de sus herramientas y materiales 
entregados y clasificados, es decir cada operario revisa que todo sus materiales 
se encuentren en sus lugares correspondientes y en las cantidades establecidas 
para cada proceso. 
Cabe  mencionar, que se realizó  el diagrama de trabajo estándar de la línea de 
producción de placas UV que incluye 5 procesos, la cual es de mucha ayuda para 
el gerente de producción y asistente de producción, ya que al haber determinado 
el tiempo estándar para cada operación, facilita para  realizar un buen 
seguimiento y el avance de cada trabajo y dar respuesta adecuadas en cuanto a 
la entrega de cada trabajo, anteriormente  se manejaba el tiempo de entrega de 
acuerdo la experiencia, pero en la actualidad se maneja de acuerdo el tiempo 
establecido. 
Además, el diagrama de trabajo estándar de la línea de producción de placas UV, 
ayudó al departamento de ventas, ya que para captar más clientes es necesario 
contar con la información de cuánto tiempo demora realizar la edición de los 
archivos, la diagramación, el tiempo de cada impresión de plotters, el tiempo de 
grabado de placas y el empaquetado para poder brindar un mejor servicio en 
cuanto a la entrega de cada trabajo. 
Asimismo, se logró una forma de trabajar adecuada, cabe señalar que día a día 





2.7.3.8.-   Elaboración de procedimientos 
 
 






Establecer el uso y su aplicación de un Procedimiento donde se describa la secuencia 
de las actividades de la edición de los archivos para lograr que los archivos digitales 
salgan grabadas sin ningún tipo de errores. 
2.  ALCANCE 
Aplica al proceso para edición de archivo digitales en programas: Corel Draw, Adobe 
Indesing, Adobe Illustrator, Adobe Phoshop. 
 
3. RESPONSABILIDADES 
Operador de edición: 
Verificar la asignación de trabajos y recepcionarlos, revisar que en la OT estén las 
especificaciones claras y necesarias, de lo contrario hacer las consultas a su jefe 
inmediato, área de ventas o cliente, según sea el caso, realizar trabajo de edición; es 
decir preparar archivos digitales para impresión offset. 
 
4. DESCRIPCIÓN DEL PROCEDIMIENTO 
 
4.1 Enciende la computadora de edición 
4.2 Abre el archivo en programa que corresponde 
4.3 Realiza edición: 
 
4.3.1 Verificar que los textos de puntaje muy pequeño (10 o menos) 
deben llevar solo un color (preferentemente 100%). 
4.3.2 No aplicar trama de color (gris) a tipografías del estilo light similares 
al margen del puntaje que tenga. 
4.3.3 No utilizar líneas o filetes tramados que sean menores a 0.8 pts. 
4.3.4 No utilizar las modificaciones “negrita, bold, italic, cursiva, 
subrayado” etc. que ofrecen algunos programas en la paleta de 
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estilos. Utilizar en su lugar la tipografía correspondiente, sin 
ninguna modificación 
4.3.5 Al colocar texto blanco (calado) sobre fondo de 1 color el puntaje 
debe ser de 6 Pts., si el fondo está compuesto de 2 colores el 
puntaje debe ser de 8 pts., 3 o más colores el puntaje debe ser de 
10 Pts., como mínimo. 
4.3.6 Las líneas finas negras debes estar constituidas al 100%  
4.3.7 Evitar utilizar letras partidas en empalmes y textos cortados, se 
recomienda que las palabras se encuentren completas en una 
página y la palabra siguiente en la otra página. 
4.3.8 En el caso de fondos grises se recomienda trabajar sólo el color 
negro para no variar a otra tonalidad de gris. 
4.3.9 Tener en cuenta: en papel couche los fondos de color negro 
siempre deben estar constituidas por los 4 colores (C=50, M=40, 
Y=40, K=100).  
4.3.10  Las fotos o vínculos deben estar en CMYK y a 300 Pixeles por 
pulgada. 
4.3.11  Marcas de corte separados por lo menos 5 mm  del área de 
impresión y elementos separados por lo menos 5 mm de la línea de 
corte 
4.3.12  Revisar fuentes incrustadas en el archivo. 
4.3.13  Revisar que los archivos lleguen en páginas independientes. 
4.3.14  Revisar límite de tina que no sea superior a 320%. 
4.3.15  Revisar la Demasía ( mínimo 3 mm) 
4.3.16  Pasar los archivos PDF por el Export para individualizarlo y 
Certificarlos. 
4.3.17  Guardar el archivo trabajado en el mismo programa 
4.3.18  Guardar el archivo en PDF 
4.3.19 Colocar la medida del archivo en la OT.  
4.3.20 Realizar la echadura en programa Excell 
4.3.21 Entregar la OT. de edición a diagramación 
ELABORADO POR: 
Agnes Quiñonez Sifuentes 




Alexis Muñante Sánchez 




Carlos Otiniano Gonzales 













Establecer el uso y su aplicación de un procedimiento donde se describa la secuencia 
de las actividades de diagramación de los archivos para lograr no haya confusiones al 
momento armar un trazo para cada trabajo. 
2.  ALCANCE 




Operador de diagramación: 
Verificar la OT. De edición, que las especificaciones sean claras y necesarias, de lo 
contrario hacer las consultas a su jefe inmediato, área de ventas o cliente, según sea 
el caso, realizar el trazo correspondiente 
 
4. DESCRIPCIÓN DEL PROCEDIMIENTO 
4.1 Enciende la computadora de Diagramación 
4.2 Busca y abre el archivo en PDF 
4.3 Realiza el trazo en Preps 5.3  
 
4.3.1 Verificar el acabado del trabajo para insertar la plantilla creada en 
Preps (encolado, engrampado, trabajo de placa). 
4.3.2 Revisar que los archivos en PDF no contengan fotos en RGB y falta 
de demasías. 
4.3.3 Verificar si lo colores especiales se convierten a cuatricromía. 
4.3.4 Generar y Revisar plantilla de preps de acuerdo al trazo enviado 
por el cliente (formato de la página, pinza, separaciones entre 
páginas, acabado del trabajo, si requiere compensación en las 
páginas) 
4.3.5 Seleccionar la lineatura de acuerdo al trabajo a imprimir. En rotativa 
M600 y Lithoman, papel Couche 133 lpi, papel bond120 lpi. En 
plana, papel Couche y folcote 175 lpi, papel bond120 lpi. 
4.3.6  Verificar si el trabajo requiere curva de ganancia. 
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4.3.7  Verificar la signatura del pliego, barra de color, nomenclatura de 
color, guías de corte y plegado (3-5 mm.), pinza, de estar conforme 
enviar a imprimir. 
4.3.8 Seleccionar tipo de trama 
4.3.9  Realizar Traping si es necesario 
4.3.10  Realizar renderizado 
4.3.11  En el plan de trabajo en Apogee tener en cuenta formato de placa, 
lineatura, número de páginas, especificar colores especiales si se 
requiere 
4.3.12  Verificar que los textos negros sobreimpriman 
4.3.13  Verificar que las páginas queden centradas  
4.3.14  Verificar pinza 
4.3.15  Revisar el compaginado del plotter con la echadura y comparar 
medidas con el trazo. 
 
 






Establecer el uso y su aplicación de un Procedimiento donde se describa la secuencia 
de las actividades de grabado de placa UV. 
2. ALCANCE 
Aplica al proceso de grabado de placas UV. 
3. RESPONSABILIDADES 
Operador de grabado: 
Verificar la OT. De Diagramación, que las especificaciones sean claras y necesarias, 




Agnes Quiñonez Sifuentes 




Alexis Muñante Sánchez 




Carlos Otiniano Gonzales 






4. DESCRIPCIÓN DEL PROCEDIMIENTO 
4.4 Enciende la computadora de Diagramación 
4.5 Abre el RIP Laboo 
4.6 Realiza el seteo de formatos 
 
4.6.1 Procede a enviar el impostado (JDF) al Rip del CTP para grabar las 
placas. 
4.6.2 Verificar que las Placas no presenten ralladuras, colocar las placas 
adecuadas con cuidado según el formato correspondiente para que 
sean grabadas. 
4.6.3 Al salir las placas de la procesadora, verificar que estén limpia, que 
no estén rayadas, Verificar medidas según las especificaciones de 
OT. De diagramación, comparar el plotter con Placa Grabada 
según Especificaciones Técnicas.  
4.6.4 Verificar la Pinza 
4.6.5 Verificar el revelado adecuado de las placas usando la acetona 
4.6.6 Verificar el engomado de las placas 
4.6.7  Verificar el secado de las Placas 
4.6.8  Ordenar las placas de acuerdo los colores CMYK 
4.6.9  Colocar protector a cada placa 
4.6.10  Colocar Cinta Adhesiva a las placas 
4.6.11  Verificar el nivel del químico caso contario reforzar 







Agnes Quiñonez Sifuentes 




Alexis Muñante Sánchez 




Carlos Otiniano Gonzales 












A continuación, se muestra el final de Diagrama de Operaciones de proceso de 





















Figura N° 72: Situación mejorada POST- TEST. 
Recepción de OT. 






Trasporta OT. - la mesa 





Grabado de placas 
Trasporta OT. Más 
plotter a CTP  
Recepciona plotter 
más OT.  
Termina de grabar 
la placa.  
Papeles protectores 
























Fuente: Elaboración propia. 
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En la figura N° 72, se puede observar que se han reducido los transportes 
innecesarios y las demoras, la cual ayuda a los operarios a ser más productivos y 
trabajar de la manera más sencilla. 
Para Mayor información se presenta el Diagrama de Análisis final de la línea de 











Fecha: 15 de Julio del año 2017 Operaciones 
  
70 3181   
Se Inicia en: Se inicia en Edición de Archivos Transporte 
  
9 405 1860 
Termina en: Empaquetado Inspección 
  
12 1594   




0   660 
Empresa: TigreGraph S.A.C. 
Retrasos 
  
1 91   
Total 92 5271 1860 




Cm.           
Edición 
1 Enciende la Computadora           20   
2 Recepción de OT.           6   
3 Verifica el programa adecuado           6   
4 Apertura de archivo           5   
5 Verifica las especificaciones del cliente.           122   
6 Realiza edición de archivo           1006   
7 Guarda el archivo Trabajado           14   
8 Guarda el archivo en formato PDF           4   
9 Coge el lapicero           7   
10 Coloca la medida en la OT.           13   
11 Coloca cantidad de colores en la OT.           10   
12 
Realiza la echadura del trabajo y verifica el 
archivo final en PDF-Procedimiento. 
  
        208   
13 
Transporta OT. más echadura 
Diagramación  
  
        3 20 
Diagramación 
14 Recepción de OT. de Edición           5   
15 Verificación de OT.           75   
16 
Busca el archivo guardado-carpeta 
compartida 
  
        7   
17 Apertura de archivo           6   
18 Verifica las especificaciones del cliente           128   




19 Coge el machote o la echadura del cliente           3   
20 Verifica el machote            346   
21 Abre el programa de Preps 5.3           5   
22 Realiza el trazo            327   
23 Guarda el trazo en flujo  Apogee           6   
24 Carga el trazo al  Apogee           5   
25 Carga el archivo en PDF al  Apogee           81   
26 Realiza la imposición de páginas           180   
27 Verifica Compaginado           321   
28 Asigna formato de placas           7   
29 Coloca medida de pinza           15   
30 Coloca el lineaje solicitado           5   
31 Escoge tipo de trama           5   
32 Realiza Traping           6   
33 Realiza el rederizado de archivos           8   
34 Verifica colores CMYK           324   
35 Coge el lapicero            5   
36 
Coloca la medida final del diagramado en la 
OT.           16   
37 Envía la diagramación a impresión           4   
38 Envía la diagramación al RIP de CTP           4   
39 Entrega la OT.-Asistente de Producción           16 20 
40 Regresa el operador a su lugar de trabajo           18 20 
Impresión de plotters 
41 Recepción de OT. Asistente de producción           6   
42 Enciende la ploteadora           5   
43 Coloca papel plotter a la ploteadora           72   
44 Verifica cantidad de tintas           40   
45 Espera la impresión de plotters           91   
46 Recoge el plotter impreso           6   
47 Coloca en el sobre junto con OT.           6   
48 Transporta el plotter más OT. a CTP           91 620 
49 
La asistente de producción regresa a su 
lugar de trabajo 
  
        91 620 
Grabado de placas. 
50 Recepción de OT. más Plotter           5   
51 Enciende la CTP           151 
 52 Enciende la procesadora           212   
53 Enciende la PC de RIP Laboo           7 120 
54 Retira OT. impresa del sobre           5   
55 Verifica OT.           29   
56 Apertura del RIP LABOO           4   
57 Realiza el seteo de placas            73   
58 Revisa color y envía el archivo a la CTP           94   
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59 Selecciona formato de placas           16 
 60 Retira la placa virgen de la caja           6   
61 Verifica la placa virgen      58  
62 Carga la placa           5   
63 Coloca la placa en la mesa de entrada de la CTP           9   
64 Presiona el botón para ingresar la placa            3   
65 Grabado de placas      103  
66 Procesado de placas      76  
67 Retira la placa grabada y procesada           9   
68 Coloca a la mesa de Luz           14 40 
69 Verifica la Pinza, engomado y secado           51   
70 
Ordena la placa por colores CMYK ( 
JUEGO) 
  
        82   
71 Busca de protector de placas           8 
 72 Coloca protectores a las placas           15   
73 acomoda por juegos           42   
74 Coge la cinta adhesiva           3   
75 Coloca Cinta adhesiva por seguridad           17   
76 Coge el plumón negro           3   
77 Escribe nombres detrás de las placas      39  
78 Transporta la placa a despacho           50   
Empaquetado 
79 Busca de cajas para empaquetado           27 100 
80 
Selecciona cajas de acuerdo formato de 
placas 
  
        6   
81 Retorna con la caja hacia la mesa de Luz           26 140 
82 Prepara la caja para el ingreso de placas           15   
83 Coloca las placas en la caja           43   
84 Coge la impresión plotter           3   
85 Ingresa el plotter en la caja           5   
86 Coge la cinta de embalaje           3   
87 Procede con el empaquetado de las placas           61   
88 Coge el plumón negro           3   
89 
Escribe el nombre del cliente en la caja y 
cantidad de colores 
  
        28   
90 Deja el plumón en su lugar           5 60 
91 Carga el empaquetado           14   
92 
Transporta la placa empaquetada a 






En la tabla N° 76, se presenta el diagrama de análisis de proceso de la línea de 
producción de placas UV, se obtuvo 5271 segundos y 1860 cm, la cual se ha 
podido disminuir los tiempos improductivos en un 13%, que conforman 
Fuente: Elaboración propia. 
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movimientos innecesarios y transportes innecesarios, además se logró disminuir 
las distancias de transporte  en un 56%  ya que anteriormente se contaba con  
6040 minutos y con 4180 cm, actualmente cuenta con 5271 segundos y 1860 cm, 
además el retraso solo ocurre una vez con 91 segundos, cabe señalar que dicho 
retraso es por la espera de la impresión plotter que actualmente se encarga la 
asistente de producción mas no el operario de edición o diagramación como lo 
realizaban anteriormente. 
Asimismo, en la figura N° 73, se presenta el cálculo realizado de los costos de 
producción antes y después de la implementación, donde se observa que se logró 
disminuir durante los tres últimos meses, ya que el costo de producción promedio 
mensual de la empresa fue de  S/. 184,827.72, después de la implementación la 
empresa cuenta con el costo promedio de   S/. 184,077.10, la cual indica que hay 










2.7.5.- Análisis económico financiero 
En esta etapa se procede a analizar el impacto económico de la implementación 
realizada, utilizando las herramientas de la metodología japonesa Lean 
Manufacturing, se realiza el análisis tomando en cuenta los gastos implicados en 
la implementación, posteriormente se realizó la evaluación del ahorro significativo 
Figura N° 73: Costo total de producción de la empresa, 2016- 2017.  
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que se obtiene después de la implementación, finalmente se evalúa el aumento 
en la productividad en la línea de producción de grabado de placas en la empresa 
TigreGraph S.A.C.  
Cabe mencionar, debido a que la implementación va de la mano con las 
capacitaciones, se hace necesario realizar el cálculo de costo de la hora-hombre 
de los colaboradores involucrados, en este caso el personal de la línea de 
producción de grabado de placas UV. 
 
COSTO HORA-HOMBRE 





Alexis Muñante Sánchez S/. 2,500.00 S/. 83.33 S/. 10.41 
Judith Nery Mendoza S/. 1,500.00 S/. 50.00 S/. 6.25 
Yoselyn Melgarejo Blas S/. 1,600.00 S/. 53.33 S/. 6.66 
Silvana Polar Solís S/. 1,500.00 S/. 50.00 S/. 6.25 
Alfredo Pizarro Sánchez S/. 1,500.00 S/. 50.00 S/. 6.25 
Leslie Díaz Díaz S/. 1,600.00 S/. 53.33 S/. 6.66 
Miriam Levano Paz S/. 1,500.00 S/. 50.00 S/. 6.25 
Miguel Escarcena Mejía S/. 1,700.00 S/. 56.66 S/. 7.08 
Julio Chavarría Rojas S/. 1,500.00 S/. 50.00 S/. 6.25 
Verónica Mamani Cruz S/. 1,600.00 S/. 53.33 S/. 6.66 
Lizethy Huaman Llucya S/. 1,500.00 S/. 50.00 S/. 6.25 
Carlos Sotelo S/. 1,500.00 S/. 50.00 S/. 6.25 
Carlos Soria Linares S/. 1,200.00 S/. 40.00 S/. 5.00 
Miguel Palomino Banda S/. 1,500.00 S/. 50.00 S/. 6.25 
Kael Yovera Salazar S/. 1,200.00 S/. 40.00 S/. 5.00 
Cuellar Ramos Trinidad S/. 1,500.00 S/. 50.00 S/. 6.25 
Anderson Mendoza Ríos S/. 1,200.00 S/. 40.00 S/. 5.00 
COSTO TOTAL PROMEDIO Hrs. S/. 6.14 
 
En la tabla N° 77, se observa los costos de Hora-Hombre, cabe resaltar que la 
empresa paga las horas extras de acuerdo las horas que se queda el operario, no 
agrega ningún porcentaje de más, solo considera su sueldo mensual para pagar 
las horas extras correspondientes. 
2.7.5.1- Gastos en las capacitaciones en programas de Preprensa Digital 
(Illustrator-Phoshop) 
Durante la investigación, el reproceso fue registrado como principal causa de que 
la empresa cuente con una baja productividad, los reprocesos son generados por 
Tabla N° 77: Costo hora-hombre personal de producción. 
Fuente: Elaboración propia. 
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errores de los operarios de edición de archivos, ya que no tienen conocimiento 
sobre el uso de las herramientas de los programas de Preprensa Digital, por tanto 
comente errores, de acuerdo las evaluaciones se programó la capacitación para 4 
operarios, se detalla a continuación. 
 
COSTO DE CAPACITACIÓN EN PROGRAMAS DE DISEÑO PREPRENSA DIGITAL 
NOMBRE PROGRAMA COSTO (S/.) 
Yoselyn Melgarejo Blas ILLUSTRATOR INTERMEDIO 250.00 
Lizethy Huamán Llucya ILLUSTRATOR INTERMEDIO 250.00 
Miriam Levano Paz ILLUSTRATOR INTERMEDIO 250.00 
Miguel Escarcena Mejía PHOTOSHOP INTERMEDIO 250.00 
COSTO TOTAL(S/.) 1,000.00 
COSTO ASUMIDO POR LOS OPERARIOS(S/.) 500 
COSTO ASUMIDO POR LA EMPRESA(S/.) 500 
 
En la tabla N° 78, se describe el costo de las capacitaciones de los operarios, 
como se puede observar el gasto total es de S/. 1,00.00, la cual el 50% fue 
asumido por los operarios, en este caso cada operario pagó S/.125.00 
Beneficios y ahorros 
Después de las capacitaciones realizadas, se realizó la evaluación de los 
beneficios y ahorros, la cual se obtuvieron resultados positivos en cuanto a la 
disminución de una de las causas que es el reproceso, la evaluación se realizó en 






Tiempo promedio de 
reproceso(Hrs.) 




46% 96 52 44 
 Costo antes de la 
capacitación 
S/. 586.13 
Costo después de la 
capacitación 
S/. 319.35 
Ahorro Mensual S/. 266.98 
Ahorro Anual S/. 3,203.79 
Tabla N° 78: Gastos de la capacitación de operarios de edición. 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla N° 79: Detalle de los beneficios después de la capacitación de los operarios. 




En la tabla N° 79, se observa que se logró reducir las horas de reproceso en un 
46%, ya que anteriormente se cuenta con un promedio de 96 horas de reproceso, 
actualmente se ha podido reducir a 52 horas, la cual nos indica que se cuenta con 
un ahorro de 44 horas-hombre que no serán pagadas como horas extras, además 
se logró un ahorro mensual de S/. 266.98 y el ahorro aproximado en año son de 
S/.3,203.79, cabe señalar que actualmente seguimos trabajando en la 
disminución en los reprocesos, es por ello se realizó los procedimientos para 
poder reforzar las capacitaciones realizadas, además como segunda causa 
principal fue la falta de procedimientos que actualmente se encuentran realizadas. 
2.7.5.2.- Gastos en el mantenimiento preventivo de la CTP-CRON 
Para poder atacar las horas máquina parada por falta de mantenimiento se realizó 
un cronograma de mantenimiento preventivo y fue ejecutada por parte de los 
técnicos de la compañía Lingraf S.A.C., a continuación se muestra los gastos que 
se generaron en el servicio del mantenimiento preventivo y los repuestos para su 
respectivo cambio. Cabe indicar que los repuestos fueron reemplazados, ya que 
se encontraban desgastados, y para el siguiente mantenimiento no amerita 
comprar repuestos nuevos, el mantenimiento preventivo se realizará 
semestralmente. 
 











20.00 65.00 11.70 76.70 
28.00 91 16.38 107.38 
56.00 182 32.76 214.76 
14.00 45.5 8.19 53.69 
24.00 78 14.04 92.04 
16.00 52 9.36 61.36 
SERVICIO MANTENIMIENTO 75.00 243.75 43.88 287.63 
CAPACITACIÓN EQUIPO 
SOPORTE TÉCNICO 
80.00 260 46.80 306.80 
GASTO TOTAL (S/.) 1,200.36 
 
Tabla N° 80: Gastos en mantenimiento preventivo de la CTP-CRON. 
Fuente: elaboración propia. 
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En la tabla N° 80, se expone los gastos que se realizaron para la ejecución del 
mantenimiento preventivo de la CTP-CRON, el gasto en los repuestos es de S/. 
605.93 y en el servicio de mantenimiento es de S/. 287.63 y gasto en la 
capacitación del personal de soporte técnico de TigreGraph S.A.C. es de S/. 
306.80, sumado el gasto total en S/.1200.36 
Beneficios y ahorros 










En la tabla N° 81, se puede observar que después del mantenimiento preventivo 
de la CTP-CRON, no se solicitó servicio técnico externo en los meses agosto y 
septiembre, en el mes de octubre se solicitó por 1 hora, la cual fue cobrado $. 
45.00, anteriormente la empresa contaba con un promedio de 14 horas de 
máquina parada, actualmente cuenta con un promedio de 6 horas. 
Cabe resaltar, que adicional  al mantenimiento de la CTP-CRON, se realizó un 
Checklist para el mantenimiento de la procesadora, ya que después de grabar 
debe ser procesadas, durante la investigación se detectó que los problemas 
ocurridos en la procesadora fue por inadecuado mantenimiento, actualmente se 
realiza de acuerdo el CheckList establecido y se redujo horas de nivelación de 
temperatura y cambio de agua y lavado de rodillos durante el proceso de grabado 
MESES 





HORAS PARADA POR 
PROCESADORA(Hrs.) 
DICIEMBRE S/. 1,023.75 9 24 
ENERO S/. 1,023.75 10 24 
FEBRERO S/. 731.25 16 24 
MARZO S/. 1,608.75 18 24 
ABRIL S/. 2,047.50 15 24 
MAYO S/. 2,047.50 14 24 
JUNIO S/. 2,047.50 15 24 
JULIO S/. 1,755.00 14 24 
AGOSTO S/. 0.00 7 20 
SEPTIEMBRE S/. 0.00 4 16 
OCTUBRE S/. 144.44 7 16 
Tabla N° 81: Beneficios después del mantenimiento preventivo de la CTP-CRON. 
Fuente: elaboración propia. 
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de placas UV, en el mes de agosto se disminuyó  a 20 horas, en el mes de 
septiembre a 16 horas y en el mes de octubre a 16 horas de máquina parada por 
mantenimiento inadecuado de la procesadora. la implementación del CheckList no 
generó ningún gasto, se realizó conjuntamente con el jefe del equipo de soporte 
técnico de TigreGraph S.A.C. 
 
GASTOS ANTERIORES Y AHORROS DESPUES DE LA 
IMPLEMENTACIÓN 
ANTES 
GASTOS EN 8 MESE EN SERVICIO TÉCNICO EXTERNO S/. 12,285.00 
GASTO PROMEDIO MENSUAL EN SERVICIO TÉCNICO 
EXTERNO 
S/. 1,535.63 
GASTO ANUAL EN SERVICIO TÉCNICO EXTERNO S/. 18,427.50 
DESPUÉS 
GASTO ANUAL EN MANTENIMIENTO PREVENTIVO S/. 893.56 
AHORROS 
AHORRO MENSUAL S/. 1,391.19 
AHORRO ANUAL S/. 17,533.95 
 
 
En la tabla N° 82, se observa que después de la implementación, la empresa 
obtuvo S/. 1,391.19 de ahorro, ya que no se solicita servicio de soporte técnico 
externo como en los meses anteriores, durante el mantenimiento preventivo, los 
técnicos de Lingraf S.A.C., dieron las capacitaciones al jefe de soporte técnico y 
anualmente la empresa estaría ahorrando S/. 17,533.95. 
 
 
Tabla N° 82: Gastos y ahorros después de la implementación. 
Fuente: Elaboración propia. 
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2.7.5.3.- Gastos en la implementación de las 5´s 
A continuación se presenta los gastos que se realizó durante la implementación 
de las 5´s 
 
 
En la tabla N° 83, se observa que se realizó un gasto total de S/. 281.40 en las 
horas de los colaboradores, en las capacitaciones se obtuvo un gasto de 
S/.153.49 por dos horas, en cuanto a la clasificación e inventariado de los 
materiales se obtuvo un gasto de S/ 63.95,  de la misma forma en ordenamiento 
de las zonas de trabajo se obtuvo S/.63.95 
Asimismo, se presenta los gastos en los materiales que se compraron durante la 










GASTOS EN LAS HORAS EXTRAS DE LOS COLABORADORES 
Descripción Horas Operarios Gasto(s/.) 
Capacitación de las 5´s 2 12 153.49 
Clasificación de materiales y realización de inventarios 2 5 63.95 
Ordenamiento de las zonas de trabajo 2 5 63.95 
GASTO TOTAL (S/.) 281.40 






Compra de porta lapicero 3 Unid. 6.00 18.00 
Compra de programa de Indesing 2Unid. 8.00 16.00 
Compra de escobas 2 Unid. 5.00 10.00 
Compra de lejía 5 Gal. 5.00 25.00 
Compra de limpiavidrios 7 Gal. 5.00 35.00 
Compra de impresión de cartel de las 5´s 2 Unid. 12.00 24.00 
Compra de estante nuevo 1 Unid. 72.00 72.00 
Lapiceros 12 Unid. 1.00 12.00 
Compra de alcohol  2 Gal. 22.00 44.00 
GASTO TOTAL(S/.) 256.00 
Tabla N° 83: Gastos en las horas extras de los colaboradores. 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla N° 84: Gastos en la compra de los materiales. 
Fuente: Elaboración propia. 
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2.7.5.4.- Gastos en la implementación de trabajo estandarizado. 
En la tabla N° 85, se muestra los gastos que se realizó para llevar a cabo la 
implementación de trabajo estandarizado, se obtuvo un gasto total de S/. 703.50 
 
GASTOS EN LAS HORAS DE LOS COLABORADORES 
Descripción Horas Operarios Gasto(s/.) 
Levantamiento de procesos 2 12 153.49 
Tabla de observación de tiempos 2 12 153.49 
Hoja de trabajo estándar 2 11 140.70 
Diagrama de trabajo estándar 2 8 102.33 
Hoja de materiales y herramientas 2 12 153.49 
GASTO TOTAL(S/.) 703.50 
 
Beneficios y ahorros obtenidos de la implementación de las 5´s y Trabajo 
Estandarizado 
En la tabla N° 86, se muestra los ahorros después de la implementación de las 
5´s y Trabajo Estandarizado. 
 




ANTES DESPUÉS Ahorro Hrs.H 
Edición (hh/mm/ss/) 00:26:34 00:23:48 00:02:46 
Diagramación (hh/mm/ss/) 01:10:00 00:32:23 00:37:37 
Impresión de plotter (hh/mm/ss/) 00:07:07 00:05:17 00:01:50 
Grabado(hh/mm/ss/) 00:26:00 00:20:34 00:05:26 
Empaquetado (hh/mm/ss/) 00:06:59 00:05:22 00:01:37 
Tiempo total (hh/mm/ss/) 2:16:40 1:27:24 00:49:16 
AHORRO Hrs. H (hh/mm/ss) 1:38:32 
AHORRO MENSUAL Hrs. H. (S/.) 313.38 
AHORRO ANUAL Hrs. H.(S/.) 3,760.54 
 
A continuación, se presenta las cantidades producidas de grabado de placas UV, 
los datos corresponde antes y después de la implementación.  
 
Tabla N° 85: Gastos en las horas extras de los colaboradores. 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla N° 86: Ahorros después de la implementación de las 5´s Trabajo 
Estandarizado. 
Fuente: Elaboración propia.  
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En la tabla N° 87, se muestra las unidades producidas mensualmente, se observa 










Después de obtener los datos de la producción mensual, se procede con el 
cálculo de la producción anual, para ello se trabajará con una producción 
promedio mensual de 13,925 unidades, por tanto la producción anual es de 
167,100 unidades, de acuerdo los datos obtenidos, se procede con el análisis de 
margen de contribución, cabe señalar que el costo de cada placa es de S/18.00, 
por tanto en un año la empresa tendría un ingreso de S/. 3,007,800.00. La fórmula 
a usar es la siguiente: 
 Margen de contribución = ventas – costos variables 
Para ello se considera un costo anual de materia prima S/. 1, 050,722.67 y costo 
anual de mano de obra se considera S/. 939,600.00, de una vez obtenida todos 
los datos se procede con el cálculo correspondiente. 
            S/. 3, 007,800.00- S/.1,050,722.67 – S/. 939,600.00= S/. 1, 017,477.33 
Por tanto, el margen de contribución es la siguiente: 
S/. 3, 007,800.00 - S/. 1, 050,722.67=  S/. 1, 990,322.67 
PRODUCCIÓN MENSUAL 













Tabla N° 87: Producción mensual de grabado de placas UV, 2016-2017. 





























3.1 Análisis descriptivo 
En esta fase se muestra los datos registrados durante la investigación y después 
de la implementación, las cuales corresponden al Pre-Test y Post-Test,  para 
realizar los cálculos respectivos, se utilizó el programa Microsoft Excel, en esta 
fase se mostrará los datos de los indicadores mencionados anteriormente. 
 
Como el primer indicador de la variable independiente, dimensionado como 
eliminación de desperdicios, tenemos el índice de desperdicios, a continuación se 










En la figura N° 74, se puede apreciar los resultados en porcentajes del antes y el 
después de la implementación, en la cual a simple vista se puede distinguir, que 
se ha podido disminuir el índice de desperdicios, ya que actualmente se 
encuentra dentro de lo permitido por la empresa que es 0.8%. La cual indica que 
se ha podido disminuir en un 31%. 
Para mayor detalle, a continuación se muestra los resultados por meses durante 
la investigación y después de la implementación.  
  
Figura N° 74: Datos del índice de desperdicios Pre-Test y Post-Test. 












En la figura N° 75, se presenta datos del Pre-Test y Post-Test, en la cual se 
puede observar claramente que se logró disminuir placas defectuosas, ya que el 
porcentaje promedio antes de la implementación es de 1.09%, lo permitido por la 
compañía es de 0.8%, actualmente se cuenta con un porcentaje promedio de 
0.75%, la cual es un resultado significativo, y favorable para la empresa. 
Seguidamente, se describe los resultados del segundo indicador de la variable 









Figura N° 76: Pre-Test y Post-Test de generación de valor, 2016-2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
Figura N° 75: Datos del índice de desperdicios por meses, 2016-2017. 
Fuente: Elaboración propia a partir de la base de datos de la empresa 
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En la figura N° 76, se observa los resultados registrados durante la investigación y 
después de la implementación, en la cual, antes de la implementación  la empresa 
contaba con un ingreso promedio mensual de S/. 30,378.53, actualmente después 
de la implementación cuenta con un ingreso promedio mensual de  S/.66,572.90, 
por tanto, se ha podido incrementar los ingresos que benefician a la empresa 
TigreGraph S.A.C.  
Para mayor información, a continuación se evidencia los resultados por meses, 










En la figura N° 77, se expone los resultados de Pre-Test y Post-Test, en la cual se 
puede observar que después de la implementación la empresa obtuvo más ventas 
en los 3 últimos meses. 
Del mismo modo, a continuación se evidencia los resultados de los indicadores de 
la variable dependiente productividad, la cual se ha dimensionado en la eficiencia, 
y eficacia, de igual manera, los datos registrados antes de la implementación 
corresponden desde el mes de diciembre del año 2016 hasta el mes de julio del 
año 2017 y los resultados después de la implementación corresponden desde el 
mes de agosto del año 2017 hasta el mes de octubre del mismo año.   
















En la figura N° 78, se expone los resultados del Pre-Test y el Post-Test, en la cual 
se aprecia que antes de la implementación el procesos productivo de grabado de 
placas UV, se encontraba en promedio de 78%, actualmente se encuentra con un 
promedio de 88%, por tanto, con la implementación realizado se ha podido 
mejorar en un 13%, tal como se observa en la figura mencionada líneas arriba. 








Figura N° 79: Eficacia Pre-Test y Post-Test. 
Fuente: Elaboración propia. 
Figura N° 78: Eficiencia Pre-Test y Post-Test. 
Fuente: Elaboración propia. 
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En la figura N° 79, se revela los resultados del Pre-Test y el Post-Test, donde se 
puede observar que se ha podido mejorar la eficacia del proceso productivo de 
grabado de placas UV, ya que anteriormente se encontraba con un promedio de 
79% y actualmente se encuentra con un promedio de 89%, por tanto se ha 
mejorado un 13%. 
De igual manera, a continuación se muestra los resultados registrados del Pre-


















Figura N° 80: Productividad Pre-Test y Post-Test. 
Fuente: Elaboración propia. 
Figura N° 81: Datos de eficiencia, eficacia y productividad, 2016-2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
82% 79% 76% 83% 78% 82% 76% 76%
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En la figura N° 80, se puede apreciar a simple vista que se ha mejorado la 
productividad del proceso productivo ya mencionado, ya que antes de la 
implantación se encontraba con una productividad promedio de 62%, actualmente 
se encuentra con una productividad promedio de 79%, la cual señala que se ha 
mejorado un 27%.  
Para mayor detalle, en la figura N° 81, se muestra los cálculos realizados de la 
productividad por meses, donde se puede notar que en el último mes se alcanzó 
una productividad de 81%. 
3.2 Análisis inferencial 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Con este tipo de análisis se procede con realizar inferencias, pruebas de 
hipótesis, para la cual se considera datos de 26 días laborables de lunes a 
sábado tanto del Pre-test y Post-test.  
Análisis de la hipótesis general 
La hipótesis general considerada en el presente trabajo de investigación es la 
siguiente:  
Ha: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
productividad en el área de Preprensa Digital en la empresa TigreGraph 
S.A.C., Lince, 2017.  
Con el propósito de poder contrastar la hipótesis general, es imprescindible antes 
definir si los datos correspondientes a las series de la productividad antes y 
después cuentan un comportamiento paramétrico o no paramétrico, por tanto y 
considerando que las series de ambos datos son en cantidad 26, se prosigue con 
el análisis de normalidad a través del estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de Decisión: 




Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
 
Considerando la regla de decisión mencionada, se procede con el cálculo de la 





Estadístico gl Sig. 
  Pre-Test Productividad ,929 26 ,073 
Post-Test Productividad ,969 26 ,587 
 
En la tabla N° 88, se revela los resultados de la prueba de normalidad del 
indicador de la variable dependiente productividad, donde se aprecia una 
significancia (Sig.) de los datos de antes y después son mayores a 0.05, la cual 
de acuerdo la regla de decisión mencionada, se señala que el comportamiento de 
los datos obtenidos es paramétrico, por tanto, se prosigue con el análisis 
estadígrafo de T-Student, dado que lo que se busca es descubrir si se ha podido 
mejorar la productividad. 
- Contrastación de la hipótesis general 
- Ho: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing no mejora la 
productividad en el área de Preprensa Digital en la empresa TigreGraph 
S.A.C., Lince, 2017. 
- Ha: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
productividad en el área de Preprensa Digital en la empresa TigreGraph 
S.A.C., Lince, 2017. 
Regla de decisión: 
- 𝐻0: 𝜇𝑎 ≥ 𝜇𝑑 
- 𝐻𝑎 : 𝜇𝑎 < 𝜇𝑑 
Tabla N° 88: Prueba de normalidad – productividad. 





- 𝝁𝒂: Productividad antes de aplicar las herramientas de Lean Manufacturing. 







En la tabla N° 89, se evidencia los resultados obtenidos, en la cual queda 
demostrado que la media de la productividad antes 0,6312 es menor que la media 
de productividad después 0,8077. Por lo tanto no se cumple  𝐻0: 𝜇𝑎 ≥ 𝜇𝑑, en tal 
sentido se rechaza la hipótesis nula que indica que la aplicación de las 
herramientas de Lean Manufacturing no mejora la productividad en el área de 
Preprensa Digital en la empresa TigreGraph S.A.C., y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna que nos dice que la aplicación de las herramientas de Lean 
Manufacturing mejora la productividad en el área de Preprensa Digital en la 
empresa TigreGraph S.A.C. 
Con el propósito de ratificar que el estudio es preciso, se prosigue con el análisis 
a través el pvalor  o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba T-
Student a la productividad antes y después. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula.  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula.  
 







de la media 
Pre-Test Productividad ,6312 26 ,05309 ,01041 
Post-Test Productividad ,8077 26 ,04659 ,00914 
Tabla N° 89: Descriptivos de la productividad antes y después con T-Student.  
Fuente: Elaboración propia.  
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Para mayor detalle, se procede con el análisis de la prueba estadístico de T-
Student para el indicador de la productividad. 
 











95% de intervalo de 








-.17654 .05966 .01170 -.20064 -.15244 -15.088 25 .000 
 
 
En la tabla N° 90, se puede observar los resultados, en la cual queda confirmado 
que la significancia de la prueba de T-Student, aplicada a la productividad antes y 
después muestra un valor de 0,000; por lo tanto, y conforme a la regla de decisión 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna que 
manifiesta que la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
productividad en el área de Preprensa Digital en la empresa TigreGraph S.A.C. 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis específica:  
Para el análisis de la primera hipótesis específica se considera lo siguiente: 
Ha: La aplicación de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en el área de 
Preprensa Digital en la empresa TigreGraph S.A.C. 
Con el motivo de realizar la contrastación de la primera hipótesis, se procedió con 
el análisis o prueba de normalidad a través del estadígrafo de Shapiro-Wilk, dado 
que la muestra y la población componen de 26 datos. 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05 los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico 
 Si ρvalor > 0.05 los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla N° 90: Análisis del ρvalor – Productividad. 
Fuente: Elaboración propia. 
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.   
Por tanto, se prosigue con el análisis correspondiente, para que posteriormente se 





Estadístico gl Sig. 
Pre-Test de Eficiencia .891 26 ,010 
Post-test de Eficiencia .880 26 ,006 
 
En  la tabla N° 91, se muestra los resultados de la prueba de normalidad aplicada 
a la primera hipótesis específica, donde se distingue a simple vista que los 
resultados de significancia son menores a 0.05, se cumple la siguiente regla de 
decisión Si ρvalor ≤ 0.05 los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico. Dado que lo que se quiere es saber si la eficiencia ha mejorado, se 
prosigue al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
- Contrastación de primera hipótesis específica: 
- Ho: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing no mejora la 
eficiencia en el área de Preprensa Digital en la empresa TigreGraph 
S.A.C., Lince, 2017. 
- Ha: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
eficiencia en el área de Preprensa Digital en la empresa TigreGraph 
S.A.C., Lince, 2017. 
Regla de decisión: 
- 𝐻0: 𝜇𝑎 ≥ 𝜇𝑑 
- 𝐻𝑎 : 𝜇𝑎 < 𝜇𝑑 
 
Tabla N° 91: Prueba de normalidad de eficiencia. 




- 𝝁𝒂: Eficiencia antes de aplicar las herramientas de Lean Manufacturing. 
- 𝝁𝒅: Eficiencia después de aplicar las herramientas de Lean Manufacturing. 
 







Pre-Test de Eficiencia 26 ,7954 ,06345 ,71 ,92 
Post- Test de Eficiencia 26 ,9008 ,05176 ,79 ,96 
 
En la tabla N° 92, se presenta los resultados de la prueba realizada, en la cual se 
demuestra que la media de la eficiencia antes (0,7954) es menor  que la media de 
la eficiencia después (0,9008), por lo tanto no se cumple 𝐻0: 𝜇𝑎 ≥ 𝜇𝑑,  en tal 
sentido se rechaza la hipótesis nula que indica que la aplicación de las 
herramientas de Lean Manufacturing no mejora la eficiencia en el área de 
Preprensa Digital en la empresa TigreGraph S.A.C., Lince, 2017 y se acepta la 
hipótesis alterna que dice que la aplicación de las herramientas Lean 
Manufacturing mejora la eficiencia en el área de Preprensa Digital en la empresa 
TigreGraph S.A.C. 
 
A fin de ratificar que el análisis es correcto, se procedió al análisis a través del 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas eficiencias.  
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
 
Tabla N° 92: Descriptivos de la eficiencia antes y después con Wilcoxon. 
Fuente: Elaboración propia. 
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A continuación, se prosigue con el análisis correspondiente, para que 







En la tabla N° 93, se evidencia los resultados obtenidos, en la cual queda 
ratificado que la significancia de la prueba Wilcoxon, presenta un valor de 0,000; 
por tanto y conforme a la regla de decisión mencionada, se rechaza la hipótesis 
nula y se acepta la hipótesis alterna que dice que la aplicación de las 
herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en el área de Preprensa 
Digital en la empresa TigreGraph S.A.C. 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis específica:  
Para el análisis de la segunda hipótesis específica se considera lo siguiente: 
Ha: La aplicación de Lean Manufacturing mejora la eficacia en el área de 
Preprensa Digital en la empresa TigreGraph S.A.C. 
Con el propósito de realizar la contrastación de la segunda hipótesis, se procedió 
con el análisis o prueba de normalidad a través del estadígrafo de Shapiro-Wilk, 
dado que la muestra y la población constituyen de 26 datos. 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05 los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico 
 Si ρvalor > 0.05 los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
 
ANÁLISIS DEL  ρvalor - EFICIENCIA 
ESTADÍSTICOS DE PRUEBAa Post-Test y Pre-Test de Eficiencia 
Z -4,298b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon. 
b. Se basa en rangos negativos. 
Tabla N° 93: Análisis del  ρvalor – Eficiencia. 
Fuente: Elaboración propia. 
229 
 
Por tanto, se prosigue con el análisis correspondiente, para que posteriormente se 





Estadístico gl Sig. 
 Pre-Test de Eficacia ,845 26 ,001 
Post- Test de Eficacia ,887 26 ,008 
 
 
En la tabla N° 94, se muestra los resultados de la prueba de normalidad, en la 
cual la significancia  tiene valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no 
paramétricos, con el motivo de querer saber si la eficacia ha mejorado se procedió 
al análisis con el estadígrafo Wilcoxon.  
 - Contrastación de segunda hipótesis específica: 
- Ho: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing no mejora la 
eficacia en el área de Preprensa Digital en la empresa TigreGraph S.A.C., 
Lince, 2017. 
- Ha: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
eficacia en el área de Preprensa Digital en la empresa TigreGraph S.A.C., 
Lince, 2017. 
 
Regla de decisión: 
- 𝐻0: 𝜇𝑎 ≥ 𝜇𝑑 
- 𝐻𝑎 : 𝜇𝑎 < 𝜇𝑑 
Donde: 
Tabla N° 94: Prueba de Normalidad – Eficacia. 
Fuente: Elaboración propia. 
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- 𝝁𝒂: Eficacia antes de aplicar las herramientas de Lean Manufacturing. 
- 𝝁𝒅: Eficacia después de aplicar las herramientas de Lean Manufacturing. 
 







Pre-Test de  Eficacia 26 ,7958 ,01027 ,77 ,82 
Post-Test de Eficacia 26 ,9000 ,01386 ,88 ,94 
 
En la tabla N° 95, se presenta los resultados de la prueba realizada, en la cual se 
demuestra que la media de la eficacia antes (0,7958) es menor  que la media de 
la eficacia después (0,9000), por lo tanto no se cumple 𝐻0: 𝜇𝑎 ≥ 𝜇𝑑,  en tal 
sentido se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna que dice que 
la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en el 
área de Preprensa Digital en la empresa TigreGraph S.A.C. Continuando con el 
análisis correspondiente,  se procede el estadístico de prueba realizada mediante 
Wilcoxon, considerando lo siguiente 
 
Regla de Decisión: 
- Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
- Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
ANÁLISIS DEL  ρvalor - EFICACIA 
ESTADÍSTICOS DE PRUEBAa Post-Test y Pre-Test de Eficacia 
Z -4,479b 
Sig. asintótica (bilateral) .000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
Tal como se muestra en la tabla N° 96, el valor de significancia es de 0,000, por 
consiguiente se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna que dice 
que la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficacia en 
el área de Preprensa Digital en la empresa TigreGraph S.A.C. 
 
Tabla N° 95: Descriptivos de la eficacia antes y después con Wilcoxon. 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla N° 96: Análisis del  ρvalor – Eficacia. 




























De acuerdo los resultados obtenidos, después de la implementación realizada, 
queda demostrado que la aplicación de las herramientas de la metodología 
japonesa Lean Manufacturing, mejora la productividad en el área de Preprensa 
Digital de la empresa TigreGraph S.A.C., en este caso el enfoque fue en la línea 
de producción de grabado de placas UV del área de Preprensa Digital, ya que 
representa una producción mensual de 74.22%. Por tanto, la compañía logró 
obtener beneficios significativos, a través de la mejora de productividad, 
eficiencia, eficacia, generación de valor y la disminución de productos 
defectuosos. 
Asimismo, como consecuencia de la aplicación de las herramientas de la 
metodología japonesa Lean Manufacturing y de acuerdo los resultados obtenidos, 
que se encuentran en la figura N° 80, se ratifica que la productividad de la línea 
de producción de grabado de placas UV, mejoró en un 27%, lo cual concuerda 
con lo nombrado por INFANTE, Esteban y ERAZO, Deiby (2013). En su tesis, 
propuesta de mejoramiento de la productividad de la línea de camisetas interiores 
en una empresa de confecciones por medio de la aplicación de las herramientas 
de Lean Manufacturing, lograron mejorar la productividad en un 48% dicha 
información se encuentra en parte de trabajos previos de la presente tesis 
Además, los resultados obtenidos de la mejora de productividad en la línea de 
producción de grabado de placas UV en la empresa TigreGraph S.A.C., a través 
de la aplicación de las herramientas de la metodología japonesa Lean 
Manufacturing, coincide con lo señalado por CARDONA, Jhon, (2013) en su tesis 
que es parte de trabajos previos de la presente tesis,  logra mejorar la producción 
por hora en un 15%, también concuerda con el aporte de Womack (1990), que las 
técnicas japonesas de manufactura prometen los lineamientos para orientar la 
gestión de las manufacturas de producción, desde la óptica del mejoramiento 
continuo y la reconversión de los procesos. 
 
De igual manera, de acuerdo los resultados obtenidos en la figura N° 78, la 
eficiencia en la línea de producción de grabado de placas UV en el área de 
Preprensa Digital de la empresa TigreGraph S.A.C., ha mejorado en un 13%, 
donde  pasó de 78% al 88%, lo obtenido es a través de la aplicación de las 
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herramientas de la metodología japonesa Lean Manufacturing, el resultado es 
semejante a lo descrito por CONCHA, Jimmy y BARAHONA, Byron. En su tesis 
titulada como: Mejoramiento de la Productividad en la Empresa INDUACERO CIA. 
LTDA., en base al desarrollo de implementación de la Metodología 5S y VSM, 
Herramientas del Lean Manufacturing, la cual es parte de los trabajos previos de 
la presente tesis, los autores mejoraron la eficiencia de la planta de la empresa  
Induacero Cia LTDA. en un 15%, todo ello a partir de la implementación de las 
herramientas de Lean Manufacturing. 
 
Además, los resultados obtenidos de la mejora de eficiencia en un 13% en la línea 
de producción de grabado de placas UV, mediante la implementación de las  5´s y 
trabajo estandarizado, acompañado del mantenimiento preventivo de la CTP-
CRON y la procesadora  para contrarrestar las paradas de la máquina por fallo en 
la máquina y mantenimiento inadecuado de la procesadora, lo expuesto es similar 
a lo descrito por GACHARNÁ Viviana, y GONZÁLEZ Diana, en su tesis titulada 
como: Propuesta de mejoramiento del sistema productivo en la empresa de 
confecciones Mercy empleando Herramientas de Lean Manufacturing, que es 
parte de los trabajos previos de la presente tesis, los autores lograron reducir el 
tiempo de ciclo en un 12%  ya que hubo una disminución del 20% en el tiempo de 
ensamble que formaba el cuello de botella.  
 
De igual forma, según los resultados que se muestran en la figura N° 79, se ha 
mejorado la eficacia de la línea de producción de grabado de placas UV, en el 
área de Preprensa  Digital en un 13%, ya que pasó del 79% al 89%, ello gracias a 
la implementación de las 5´S y trabajo estandarizado acompañado del 
mantenimiento preventivo de la CTP- CRON y la procesadora, capacitaciones al 
personal y elaboración de los procedimientos, el resultado es similar al 
antecedente encontrado y descrito por CASTREJÓN, Abigail en su tesis titulada 
como: Implementación de herramientas de Lean Manufacturing en el área de 
empaque de un laboratorio farmacéutico, logró incrementar la eficacia a través del 
incremento de OEE al 30%, además lo expuesto concuerda con el aporte de . 
(Rajadell y Sánchez, 2010, p. 3). Donde afirma que con la implementación de 






























En base el estudio realizado sobre la situación actual de la compañía TigreGraph 
S.A.C., se procedió con la selección  de  las herramientas a aplicarse,  para lo 
cual se realizó una evaluación  de todas la herramientas de lean Manufacturing, 
considerando los beneficios que ofrecen y los gastos para su implementación, en 
la cual las herramientas  adecuados y accesibles para la empresa fueron las 5´s y 
trabajo estandarizado, acompañado por la ejecución del mantenimiento preventivo 
de la CTP-CRON y la procesadora, además las capacitaciones al personal y 
elaboración de procedimientos, donde se logró mejorar la productividad, eficiencia 
y eficacia de la línea de producción de grabado de placas UV. 
La implementación de las 5´s es primordial, ya que sin la base inicial de las 5´s 
sería difícil imprentar las demás herramientas, además Hiroyuku Hirano menciona 
que las 5´s representa una de las piedras que enmarca el inicio de cualquier 
herramienta o sistema de mejora y con la implementación se logró obtener 
beneficios significativos en la cuanto a la productividad, eficiencia y eficacia, 
además la mejora del clima laboral de un 46% a un 65%. 
La implementación de trabajo estandarizado, permite balancear la carga de 
trabajo, ya que con las tomas de tiempo y fijado el tiempo estándar para cada 
proceso de la línea de producción de placas UV, se tiene mayor control para su 
cumplimiento de cada orden de trabajo programado, además con el diagrama de 
trabajo estándar de la línea de producción mencionada, a simple vista cada 
supervisor detecta el avance de cada trabajo. 
Las capacitaciones a los operarios, el mantenimiento preventivo de la CTP-CRON 
y la procesadora y la elaboración de procedimientos añadieron resultados 
positivos, para el incremento de la productividad, eficiencia, eficacia, generación 
de valor y la reducción de los productos defectuosos. 
Durante la implementación se observó la amplía disposición tanto de la alta 
gerencia y lo trabajadores, ya que los colaboradores participaron en el proceso de 
la implementación, además gracias a la experiencia que ellos transmitieron se 
logró realizar el levantamiento de información acompañado de entrevistas cortas, 
cabe señalar que la toma de tiempos se registró satisfactoriamente, dado que no 




























Se recomienda que todos los integrantes de la compañía comprendan, que se 
encuentran en proceso de mejora continua, la cual tiene un inicio pero no tiene 
final, ello con la finalidad de producir beneficios sostenibles en el tiempo, la 
implementación realizada no debe quedar sólo durante el tiempo de la 
investigación de la presente tesis, se debe continuar con la búsqueda de 
oportunidades de mejora durante el funcionamiento de la organización, para 
garantizar su estabilidad económica y la innovación de sus procesos. 
Los resultados obtenidos después de la implementación de las 5´s y trabajo 
estandarizado acompañando del mantenimiento preventivo de la CTP-CRON y la 
procesadora,  capacitación a los operarios y la elaboración de procedimientos, se 
deben seguir respetando y manteniendo los indicadores logrados, de esta manera 
se debe sostener con el tiempo y seguirán adquiriendo beneficios. 
Realizar el seguimiento correspondiente de lo implementado y realizar las 
evaluaciones correspondientes de las 5´s de acuerdo el formato creado durante la 
implementación, además cualquier cambio que se genera en los procesos de la 
línea de producción de grabado de placas UV, debe ser actualizado en el 
diagrama de trabajo estándar establecido. 
El cronograma establecido para el mantenimiento de la CTP-CRON y la 
procesadora, se debe cumplir para evitar paradas de máquina, además con ello 
se alargaría la vida útil de la máquina y seguir aprovechando la capacidad 
instalada, además se recomienda mantener el cumplimiento de las actividades 
generadas en el CheckList para el mantenimiento de la procesadora. 
Por último, se recomienda implementar las 5´s en las demás áreas 
administrativas, ya que manteniendo el orden y la limpieza ayuda al personal a 
usar su tiempo de la manera adecuada y aumentar su eficiencia, además es 
recomendable documentar cada uno de los pasos que se realiza durante la 
implementación, cabe mencionar que es necesario  realizar la retroalimentación 
de los colaboradores y líderes de la planta para monitorear el avance de la 
implementación y dar solución a las desviaciones que se pueden presentar 
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Anexo N° 1: Matriz de coherencia. 
 




MANTENIEMEINTO DE LA 
PROCESADORA
HORAS DE NIVELACION DE 
TEMPERATURA
CAMBIO DE AGUA Y LAVADO 
DE LOS RODILLOS DE LA SALIDA
HORAS PERDIDAS EN 
MANTENIMIENTO DE LA 
PROCESADORA
PARADA POR FALLOS EN LA 
MÁQUINA CTP
HORAS  DE 
REPROCESOS 
TOTAL DE HORAS 
PERDIDAS
DIAS
10/03/2016 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
17/03/2016 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
23/03/2016 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
30/03/2016 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
DIAS
07/01/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
14/01/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
21/01/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
28/01/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
DIAS
04/02/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
11/02/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
18/02/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
25/02/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
DIAS
04/03/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
11/04/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
18/03/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
25/03/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
DIAS
08/04/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
15/04/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
22/04/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
29/04/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
DIAS
06/05/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
13/05/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
20/05/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
27/05/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
DIAS
03/06/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
10/06/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
17/06/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
24/06/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
DIAS
08/07/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
15/07/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
22/07/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
29/07/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA
DIAS
05/08/2017 4 HORAS 1 HORA 1 HORA













63OCTUBRE 16 7 40
98
SEPTIEMBRE 16 4 44 64
AGOSTO 20 7 71
145106JUNIO 24 15
MAYO 24 14 101 139
ABRIL 24 15 93 132
MARZO 24 18 91 133
FEBRERO 24 16 99 139
ENERO 24 10 94 128
DATOS
HORAS MAQUINA PARADA
DICIEMBRE 24 9 82 115
136JULIO 24 14 98
Anexo N° 2: Horas de máquina parada. 
 









001-0129087-5AZA GRAPHIC PERU S.A.CServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 790 x 1030 x 0.30 (36971_GYG JOYERO_REVISTA MEMORIA 20) 790 1030 DIEGO PABLO Oficina LINCE 4
REPETIR PLACAS -
QUEMADO INCOMPLETO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129128-3FUERZA AEREA DEL PERU - SERIMServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 400 510 FELIX POLO MARISELA FARROMEQUE 8
NO  DEPURARON PLACA  
CON PUNTOS
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129176-4FORMAS UNIVERSALES S.A.C.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 10 28 SILVANA POLAQR MARISELA FARROMEQUE 1
PLACAS CON MACHAS CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129128-5FUERZA AEREA DEL PERU - SERIMServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 400 510 FELIX POLO MARISELA FARROMEQUE 4
No sa l io IMAGEN QUE 
ESTA EN EL FONDO DEL 
ARCHIVO DEL INTERIOR
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129268-4ARTESCO S.A. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 26 8.5 YOSSELIN MELGAREJO Oficina LINCE 1
CLIENTE INDICA LE LLEGO 
ARCHIVO EN SERIGRAFIA 
Y DEBIO SER OFFSET
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129200-3AZA GRAPHIC PERU S.A.C Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 790 1030 ALEJANDRO TORRES Oficina LINCE 4
PLACAS ATASCADA EN 
CTP
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129429-4AZA GRAPHIC PERU S.A.C Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 790 1030 DIONISIO CHOCARE Oficina LINCE 4
repeti r placa  de color 
negro pl iego impres ion 
1  ti ra  LLEGA PLACA CON 
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129429-6AZA GRAPHIC PERU S.A.C Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 790 1030 MARLON ESTRADA Oficina LINCE 2
CLIENTE INDICA QUE 
LLEGO PLACA CON PUNTO 
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129429-7AZA GRAPHIC PERU S.A.C Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 790 1030 MARLON ESTRADA Oficina LINCE 1
CLIENTE INDICA QUE 
LLEGO PLACA CON 
MANCHAS.
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129489-4R.T.C. PERU S.R.L.
Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 400 510
YOSSELIN MELGAREJO MARISELA FARROMEQUE
2
NO SALIO CON LOS 
VINCULOS COMPLETOS 
INDICA VENTAS
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129429-8AZA GRAPHIC PERU S.A.C Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 790 1030 DIEGO PABLO Oficina LINCE 1
PLACAS CON MANCHAS 
DE QUIMICO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129429-9AZA GRAPHIC PERU S.A.C Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 790 1030 DIEGO PABLO Oficina LINCE 3
PLACAS CON MANCHAS 
DE QUIMICO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129463-4AZA GRAPHIC PERU S.A.C Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 790 1030 DIEGO PABLO Oficina LINCE 6
SE ENVIO INCOMPLETO CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129486-5AZA GRAPHIC PERU S.A.C Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 790 1030 MIGUEL ESCARCENA Oficina LINCE 4
OT. NO CORRESPONDE CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129617-4CONSORCIO GRAFICO MASTER PRINTING S.R.L.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 557 720 YOSSELIN MELGAREJOMARISELA FARROMEQUE 2
AL CLIENTE LE LLEGO DOS 
VECES EL MISMO 
ARCHIVO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0128643-3PAPELERA DE LOS ANDES S.A.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 790 1030 YOSSELIN MELGAREJOABELARDO JARAMILLO 1
MANDARON TRABAJO 
SIN GUIAS DE REGISTRO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129059-BPRESS-OFF EUROPA MAQUINARIA GRAFICA E.I.R.LServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 557 720 YOSSELIN MELGAREJOMARIO JESUS OTINIANO 1
PLACA SE GRABO DE MÁS 
, NO DESCARTO COLORES
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129670-3 INESLLA S.A.C. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 600 730 ANA CARBAJAL MARIO JESUS OTINIANO 5
PLACAS CON MANCHAS 
DE QUIMICO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129906-4R.T.C. PERU S.R.L. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 72.3 20.7 YOSSELIN MELGAREJOMARISELA FARROMEQUE 1
 SE MANDO PARA 
SERIGRAFIA PERO DEBIO 
SER OFFSET
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0130124-4CG ANDINA S.A.C. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 45 53.5 YOSSELIN MELGAREJOALEJANDRO HEMERYTH 1
CLIENTE INDICA QUE NO 
SALIO LAS TRAMAS DE SU 
ARCHIVO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0130124-4CG ANDINA S.A.C. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 34.5 21.5 YOSSELIN MELGAREJOALEJANDRO HEMERYTH 3
CLIENTE INDICA QUE NO 
SALIO LAS TRAMAS DE SU 
ARCHIVO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129491-5R.T.C. PERU S.R.L. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 50.3 92.1 MARLON ESTRADA MARISELA FARROMEQUE 2
PELICULA. CON RAYAS CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0129878-7AMARILIS INDIANA EDITORES E. I.R.LServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 600 730 FELIX POLO / MARLON ALEJANDRO HEMERYTH 8
PLACAS CON EMULSION DISTINTA CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0130292-3AZA GRAPHIC PERU S.A.C Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 790 1030 ALEJANDRO TORRES Oficina LINCE
2 ARCHIVO NO CORRESPONDE CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0130330-4ILUSTRA CONSULTORES S.A.CServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 459 525 MAYCOL LIMACHE MARISELA FARROMEQUE
8NOTA: CLIENTE INFORMA QUE LE LLEGO PLACAS RAYADAS CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0130626-3LITOGRAFIA MANIX S.A.C.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 FELIX POLO MARISELA FARROMEQUE 1
efecto degradado del  
pantone se conviertio a  
seleccion. Fel ix polo 
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0130753-3MYSTIC ROSSE S.A Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 406 445 FELIX POLO MARIO JESUS OTINIANO 3
PLACAS DE OTRO FRMATO CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0130753-6MYSTIC ROSSE S.A Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 406 445 MIGUEL ESCARCENAMARIO JESUS OTINIANO 2
PLACA EN BLANCO NO DESCARTO DE PLAN  APOGEXCTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0130685-4LITOGRAFIA MANIX S.A.C.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 ANA CARBAJAL MARISELA FARROMEQUE 2
SOMBRA NEGRA EN 
CMYK
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0130865-4LITOGRAFIA MANIX S.A.C.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 61.2 46.7 FELIX POLO MARISELA FARROMEQUE 1
SOMBRA NEGRA EN 
CMYK
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0130838-AM.A.D. CORP SOCIEDAD ANONIMAServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 SILVANA POLAR MARISELA FARROMEQUE 2
SE CORRIGIO ARCHIVO 
TRAMA DE GRIS SALIO 
EN 40% CUANDO DEBIO 
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0130769-APRESS-OFF EUROPA MAQUINARIA GRAFICA E.I.R.LServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 557 720 AGNES QUIÑONES MARIO JESUS OTINIANO 1
PLACAS CON MANCHAS 
DE QUIMICO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131080-4IMPRESORES JOSEL S.A.C.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 50.9 44 LESLIE DIAZ MARISELA FARROMEQUE 2
SE VARIO LA FUENTE CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131163-3CONSORCIO GRAFICO MASTER PRINTING S.R.L.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 400 510 LIZ ALVARADO MARISELA FARROMEQUE 2
COLORES  INCOMPLETOS 
EN OTROS PLIEGOS 
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0130913-8IAKOB COMUNICADORES & EDITORES SACServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 XIMENA REQUEJO MARISELA FARROMEQUE 3
OPERADORA XIMENA 
REQUEJO ENVIARA 
DESCARGO ( TIRAS 
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131134-3IMPRESOR GRAFICO DEL SUR S.A.C.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 550 650 ABELARDO JARAMILLO MARISELA FARROMEQUE 1
SE GRABO 2 VECES CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131214-3AZA GRAPHIC PERU S.A.C Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 CARLOS  SOTELO Oficina LINCE 2
PLACA CON VELO SE 
ADJUNTA MUESTRA DEL 
CLIENTE
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131405-3R.T.C. PERU S.R.L. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 ANA CARBAJAL MARISELA FARROMEQUE 1
SE ENVIO ARCHIVO 
INCORRECTO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131419-3GRAFICA BIBLOS S.A. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 795 1050 MAYCOL LIMACHE Oficina LINCE 4
PLOTTER DISTINTO CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131499-4PRINART PERU E.I.R.L. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 66.9 60 MOTORIZADO MARISELA FARROMEQUE 1
IMPOSTADO INCORRECTO CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0130418-7FULLCOLOR SAC INDUSTRIA GRAFICAServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 770 1030 ANA CARBAJAL MARISELA FARROMEQUE 4
ANA ENVIARA DESCARGO 
PLOTTER NO SALIO IGUAL 
A ARCHIVO ORIGINAL
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131675-2GRAFICA PUBLI INDUSTRIA E.I.R.L.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 LIZ ALVARADO MARISELA FARROMEQUE 5
CLIENTE PIDIO JPG Y LE 
SACARON PLACAS
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131661-4EDITORIAL ROEL S.A.C. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 LESLIE DIAZ ABELARDO JARAMILLO 1
SALIO  COLOR QUE NO 
ERA  EDICION
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131661-7EDITORIAL ROEL S.A.C. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 ABELARDO JARAMILLOABELARDO JARAMILLO 8
ARCHIVOS INCORRECTO 
GRABADO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131732-3INDUSTRIA GRÁFICA IMPERIAL SACServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 400 510 ABELARDO JARAMILLOABELARDO JARAMILLO 3
NO SE APLICO EL PERFIL 
CORRECTO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131673-4ARTESCO S.A. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 45.5 14.9 MARISELA FARROMEQUE Oficina LINCE 1
DEVOLUVION POR 
TERCERA VEZ , DENSIDAD 
INCORRECTA
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131354-CIAKOB COMUNICADORES & EDITORES SACServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 ANA CARBAJAL MARISELA FARROMEQUE 2
NO REEMPLAZARON 2 
PAG DEL 16.2 COREL / SE 
VOLVIO A BAJAR EL 
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131885-2 TIGRE LIMA Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 508 645 LESLIE DIAZ Oficina LINCE 1
CLIENTE RECLAMA QUE 
NO LLEGO PLACAS 
COMPLETAS DEL CLIENTE
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131361-FPRESS-OFF EUROPA MAQUINARIA GRAFICA E.I.R.LServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 45 27 MILY RAFAYLE MARIO JESUS OTINIANO 6
PLACAS CON MANCHAS 
DE QUIMICO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131905-4LATINA DE EMPAQUES S.A.C.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 53.2 61.8 DESPACHO MARISELA FARROMEQUE 3
DENSIDADES 
INCORRECTAS
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0131361-IPRESS-OFF EUROPA MAQUINARIA GRAFICA E.I.R.LServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 557 720 LESLIE DIAZ MARIO JESUS OTINIANO 1
PLACAS MUY DURAS CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0124187-8 MIF S.A.C. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 48.95 20 YOSSELIN MELGAREJO Oficina LINCE 12
SE FILMO EN OTRA SEDE 
POR FALTA DE PELICULA
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0130883-GECOGRAPH S.A.C. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 MIGUEL ESCARCENA Oficina LINCE 7
PLACA SE GRABO EN 
OTRA SEDE Y SE CORTO 
MAL
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132132-52001 OFFSET INDUSTRY S.R.L.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 MAYCOL LIMACHE MARIO JESUS OTINIANO 2
PLACAS MUY DURAS CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132175-3IDEPRINT S.A.C. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 DAVID ALVARADO MARIO JESUS OTINIANO 8
PLACA SE ENVIO DE 
EDICION: CUANDO SE 
HABIA MANDADO LAS 
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132124-4ILUSTRA CONSULTORES S.A.CServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 459 525 ALSLY TORRES MARISELA FARROMEQUE 4
PLACAS MUY DURAS CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132383-5LITOGRAFIA MANIX S.A.C.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 ANA CARBAJAL MARIO OTINIANO 1
NO DESCARTARON 
TROQUEL DEL PLAN 
APOGGEX 
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132409-4ARTWORK PUBLICIDAD S.A.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 YOSSELYN  MELGAREJOMARIO JESUS OTINIANO 1
REPETIR CLIENTE INDICA 
QUE PRUEBA ENVIADA 
NO ES SU ARCHIVO.
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132516-2MYSTIC ROSSE S.A Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 LIZ ALVARADO MARIO JESUS OTINIANO 3
CLIENTE INDICO SACAR 
PLACAS CHICAS.
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132522-2SERVICIOS GRAFICOS CALLAO S.A.C.Serv  Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 14.5 40.2 LAURA MATENCIO MARIO OTINIANO 4
SE SOLICITO TROQUEL SE ENVIO SELECCIÓN CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132516-5MYSTIC ROSSE S.A Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 ANA CARBAJAL MARIO JESUS OTINIANO 1
PLACAS CON FLU CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132564-4LITOGRAFIA MANIX S.A.C.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 72 35 DAVID ALVARADO MARIO OTINIANO 1
NOTA: CLIENTE INDICA 
QUE NO LE LLEGO 
FOTOLITO DEL TROQUEL 
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0122250-8IMPRESOR GRAFICO DEL SUR S.A.C.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 550 650 CARLOS SOTELO MARISELA FARROMEQUE 7
PLACAS GRABADAS SOLO LA MITAD CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132456-6M.A.D. CORP SOCIEDAD ANONIMAServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 33.8 15.5 MARIIO OTINIANO MARIO OTINIANO 6
PLACA RAYADA CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132376-4IMPRESOR GRAFICO DEL SUR S.A.C.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 550 650 DAVID ALVARADO MARIO OTINIANO 8
o: tener cuidado a l  
momento de procesar 
el  engomado de  su 
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132811-4ARTWORK PUBLICIDAD S.A.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 550 650 ANA CARBAJAL MARIO JESUS OTINIANO 1
SR. JARAMILLO Y YOSSI 
ENVIARA DESCARGO  ES 
DE CONOCIMIENTO QUE 
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132813-3CONSORCIO GRAFICO MASTER PRINTING S.R.L.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 557 720 YOSSELIN MELGAREJO MARIO OTINIANO 1
LINEA DE TROQUEL EN LA 
CAJA TE VERDE +
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132816-6R.T.C. PERU S.R.L. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 55 96 CARLOS SOTELO MARIO OTINIANO 1
TRAMAS PELADAS CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132975-3 INESLLA S.A.C. Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 406 445 LESLIE DIAZ MARIO JESUS OTINIANO 2
PINZA INVERTIDA CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133070-3MARTIN AREVALO CRUZ Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 32.9 26.2 YOSSELIN MELGAREJOALEJANDRO HEMERYTH 2 TEXTO CORTADO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132686-CJUAN HUMBERTO DAMONTE VALENCIAServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 550 650 DAVID ALVARADO MARIO OTINIANO 2
ARCHIVOS SIN DEMASIAS CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132345-6IAKOB COMUNICADORES & EDITORES SACServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 508 645 LESLIE DIAZ MARISELA FARROMEQUE 1
ENVIARON PLACAS DE OTRO CLIENTE CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133205-3AZA GRAPHIC PERU S.A.C Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 DAVID ALVARADO Oficina LINCE 1
IMPOSTADO INCORRECTO CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133279-3AZA GRAPHIC PERU S.A.C Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 790 1030 LESLIE DIAZ Oficina LINCE 3
NEGROS EN CMYK CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133285-4M.A.D. CORP SOCIEDAD ANONIMAServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 68.8 48.8 ANA CARBAJAL MARIO OTINIANO 10ARCHIVOS SIN CORRECCIONES REALIZADAS
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133409-4PAPELERA NACIONAL S.A.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 ANA CARBAJAL MARIO OTINIANO 1
TRQUEL EN CMYK CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133409-4PAPELERA NACIONAL S.A.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 ANA CARBAJAL MARIO OTINIANO 4
VINCULOS FALTANTES CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133409-4PAPELERA NACIONAL S.A.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 ANA CARBAJAL MARIO OTINIANO 4
EL CLIENTE DEVOLVIO 
PORQUE NO LE 
ENTREGARON LOS 
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133409-4PAPELERA NACIONAL S.A.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 ANA CARBAJAL MARIO OTINIANO 2
ELEMENTOS MOVIDOS CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132696-6INDUSTRIA GRÁFICA IMPERIAL SACServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 400 510 ANA CARBAJAL ABELARDO JARAMILLO 4
PLACAS CON MANCHAS 
DE QUIMICO
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132839-6MAX IMPORT SA Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 71.1 47.6 LESLIE DIAZ MARIO OTINIANO 1
IMÁGENES EN RGB CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133131-6FULLCOLOR SAC INDUSTRIA GRAFICAServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 770 1030 ANA CARBAJAL MARISELA FARROMEQUE 3
ASIGNO OTRO ARCHIVO 
QUE NO CORRESPONDE
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133268-5ILUSTRA CONSULTORES S.A.CServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 615 724 LIZ ALVARADO MARIO OTINIANO 2
MEDIDA DE PINZA INCORRECTA CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133212-5INDUSTRIA GRÁFICA IMPERIAL SACServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 615 724 LESLIE DIAZ ABELARDO JARAMILLO 2
VINCULO INCOMPLETO CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0132339-8EDITORIAL MISS IDEAS S.A.C.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 600 730 ANA CARBAJAL MARIO JESUS OTINIANO 1
PINZA INVERTIDA CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133643-4FORMULARIOS PERUANOS S.A.CServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 36 25.5 MILY RAFAYLE MARIO JESUS OTINIANO 2
solo negro del  segundo arte CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133499-4IMPRESORES JOSEL S.A.C.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 37.3 65 YOSSELIN MELGAREJO MARIO OTINIANO 1
CLIENTE RECLAMA QUE 
NO LLEGO PLACAS 
COMPLETAS DEL CLIENTE
CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133528-7IAKOB COMUNICADORES & EDITORES SACServ. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 605 745 MIGUEL GUTIERREZ MARIO OTINIANO 1
PLACAS MUY DURAS CTP PRE PRENSA DIGITAL
001-0133762-3CONSORCIO GRAFICO MASTER PRINTING S.R.L.Serv. Grabado-CTP- ALTER UV - 400 x 510 x 0.15 - Pinza 3 (hojas de tapa dura a color ctp.) 400 510 ANA CARBAJAL MARIO OTINIANO 8
PLACAS CON MACHAS CTP PRE PRENSA DIGITAL  
Anexo N° 3: Errores encontrados en la línea de producción de grabado de placas UV.  
Fuente: Base de datos de la empresa. 
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REPROCESOS MES DE DICIEMBRE 2016 – PRE TEST. 




 HORAS TOTALES  DE 
REPROCESO 
EE01 ERROR_O. EDICION Trazo calando imagen 0:30:00 1 0:30:00 
EE02 ERROR_O. EDICION Imagen en RBG 1:00:00 1 1:00:00 
EE03 ERROR_O. EDICION Elementos movidos o no encontrados 1:00:00 1 1:00:00 
EE04 ERROR_O. EDICION Pinza invertida 0:45:00 1 0:45:00 
EE05 ERROR_O. EDICION Medida de pinza incorrecta 1:00:00 4 4:00:00 
EE06 ERROR_O. EDICION Texto cortado 1:40:00 10 16:40:00 
EE07 ERROR_O. EDICION Texto en CMYK 1:00:00 2 2:00:00 
EE08 ERROR_O. EDICION Ángulos de color incorrecto 0:05:00 1 0:05:00 
EE09 ERROR_O. EDICION Medidas incorrectas 0:10:00 1 0:10:00 
EE10 ERROR_O. EDICION Lineaje incorrecto 0:05:00 1 0:05:00 
EE11 ERROR_O. EDICION Guías dentro de la imagen 0:50:00 1 0:50:00 
EE12 ERROR_O. EDICION Sin demasías 1:00:00 8 8:00:00 
EE13 ERROR_O. EDICION Troquel en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE14 ERROR_O. EDICION Color negro calando 0:20:00 1 0:20:00 
EE15 ERROR_O. EDICION Grabado sin guías de corte ni registro 0:10:00 2 0:20:00 
EE16 ERROR_O. EDICION Mal armado 5:00:00 3 15:00:00 
EE17 ERROR_O. EDICION Negro en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE18 ERROR_O. EDICION Placas grabada en blanco o no necesaria 0:04:00 1 0:04:00 
EE19 ERROR_O. EDICION Archivo sin correcciones realizadas o incorrecto 0:40:00 1 0:40:00 
ECTP01 ERROR_O. CTP. Placa arañada por manipulación 0:20:00 2 0:40:00 
ECTP02 ERROR_O. CTP. Placa quiñada por manipulación 0:10:00 1 0:10:00 
ECTP03 ERROR_O. CTP. Placa velada por temperatura incorrecta 0:20:00 2 0:40:00 
EM01 ERROR_MAQUINA Placa veteada 0:20:00 1 0:20:00 
EM02 ERROR_MAQUINA Placa Velada por emulsión endurecida - stock antiguo 1:20:00 5 6:40:00 
EM03 ERROR_MAQUINA Placa Lavada por reproceso 0:20:00 2 0:40:00 
EM04 ERROR_MAQUINA Quemado incompleto - error mecánico 1:00:00 3 3:00:00 
EM05 ERROR_MAQUINA Atasco en la procesadora 1:00:00 2 2:00:00 
EM06 ERROR_MAQUINA Proveedor - placa mal emulsionada - puntos 3:00:00 2 6:00:00 
EM07 ERROR_MAQUINA Atasco en CTP 2:00:00 2 4:00:00 
EM08 ERROR_MAQUINA Prueba de Revelado 0:30:00 3 1:30:00 
EV01 ERROR_VENTAS Información incorrecta 2:00:00 2 4:00:00 
TOTAL 28:19:00 71 82:29:00 
REPROCESOS MES DE ENERO 2017 – PRE TEST  




HORAS TOTALES  DE 
REPROCESO 
EE01 ERROR_O. EDICION Trazo calando imagen 0:30:00 1 0:30:00 
EE02 ERROR_O. EDICION Imagen en RBG 1:00:00 1 1:00:00 
EE03 ERROR_O. EDICION Elementos movidos o no encontrados 1:00:00 1 1:00:00 
EE04 ERROR_O. EDICION Pinza invertida 0:45:00 3 2:15:00 
EE05 ERROR_O. EDICION Medida de pinza incorrecta 1:00:00 4 4:00:00 
EE06 ERROR_O. EDICION Texto cortado 1:40:00 5 8:20:00 
EE07 ERROR_O. EDICION Texto en CMYK 1:00:00 2 2:00:00 
EE08 ERROR_O. EDICION Ángulos de color incorrecto 2:00:00 1 2:00:00 
EE09 ERROR_O. EDICION Medidas incorrectas 0:10:00 1 0:10:00 
EE10 ERROR_O. EDICION Lineaje incorrecto 0:05:00 1 0:05:00 
EE11 ERROR_O. EDICION Guías dentro de la imagen 1:00:00 5 5:00:00 
EE12 ERROR_O. EDICION Sin demasías 1:00:00 3 3:00:00 
EE13 ERROR_O. EDICION Troquel en CMYK 0:20:00 1 0:20:00 
EE14 ERROR_O. EDICION Color negro calando 0:20:00 1 0:20:00 
EE15 ERROR_O. EDICION Grabado sin guías de corte ni registro 0:10:00 2 0:20:00 
EE16 ERROR_O. EDICION Mal armado 5:00:00 5 25:00:00 
EE17 ERROR_O. EDICION Negro en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE18 ERROR_O. EDICION Placas grabada en blanco o no necesaria 0:04:00 1 0:04:00 
EE19 ERROR_O. EDICION Archivo sin correcciones realizadas o incorrecto 0:40:00 1 0:40:00 
ECTP01 ERROR_O. CTP. Placa arañada por manipulación 0:20:00 2 0:40:00 
ECTP02 ERROR_O. CTP. Placa quiñada por manipulación 0:10:00 1 0:10:00 
Anexo N° 4: Reprocesos registrados en la línea de producción de grabado de placas UV.  
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ECTP03 ERROR_O. CTP. Placa velada por temperatura incorrecta 0:20:00 2 0:40:00 
EM01 ERROR_MAQUINA Placa veteada 0:20:00 2 0:40:00 
EM02 ERROR_MAQUINA Placa Velada por emulsión endurecida - stock antiguo 2:20:00 5 11:40:00 
EM03 ERROR_MAQUINA Placa Lavada por reproceso 0:20:00 2 0:40:00 
EM04 ERROR_MAQUINA Quemado incompleto - error mecánico 1:00:00 2 2:00:00 
EM05 ERROR_MAQUINA Atasco en la procesadora 2:00:00 4 8:00:00 
EM06 ERROR_MAQUINA Proveedor - placa mal emulsionada - puntos 1:00:00 2 2:00:00 
EM07 ERROR_MAQUINA Atasco en CTP 1:00:00 2 2:00:00 
EM08 ERROR_MAQUINA Prueba de Revelado 0:30:00 3 1:30:00 
EV01 ERROR_VENTAS Información incorrecta 4:00:00 2 8:00:00 
TOTAL 31:24:00 70 94:44:00 
REPROCESOS MES DE FEBRERO 2017 – PRE TEST  




HORAS TOTALES  DE 
REPROCESO 
EE01 ERROR_O. EDICION Trazo calando imagen 0:30:00 1 0:30:00 
EE02 ERROR_O. EDICION Imagen en RBG 1:00:00 1 1:00:00 
EE03 ERROR_O. EDICION Elementos movidos o no encontrados 2:00:00 1 2:00:00 
EE04 ERROR_O. EDICION Pinza invertida 0:45:00 3 2:15:00 
EE05 ERROR_O. EDICION Medida de pinza incorrecta 1:00:00 4 4:00:00 
EE06 ERROR_O. EDICION Texto cortado 1:40:00 5 8:20:00 
EE07 ERROR_O. EDICION Texto en CMYK 1:00:00 2 2:00:00 
EE08 ERROR_O. EDICION Ángulos de color incorrecto 0:10:00 1 0:10:00 
EE09 ERROR_O. EDICION Medidas incorrectas 0:10:00 1 0:10:00 
EE10 ERROR_O. EDICION Lineaje incorrecto 0:05:00 1 0:05:00 
EE11 ERROR_O. EDICION Guías dentro de la imagen 0:50:00 5 4:10:00 
EE12 ERROR_O. EDICION Sin demasías 2:00:00 3 6:00:00 
EE13 ERROR_O. EDICION Troquel en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE14 ERROR_O. EDICION Color negro calando 0:40:00 2 1:20:00 
EE15 ERROR_O. EDICION Grabado sin guías de corte ni registro 0:10:00 2 0:20:00 
EE16 ERROR_O. EDICION Mal armado 5:00:00 6 30:00:00 
EE17 ERROR_O. EDICION Negro en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE18 ERROR_O. EDICION Placas grabada en blanco o no necesaria 0:04:00 2 0:08:00 
EE19 ERROR_O. EDICION Archivo sin correcciones realizadas o incorrecto 0:40:00 1 0:40:00 
EP01 ERROR_O. CTP. Placa arañada por manipulación 0:20:00 2 0:40:00 
EP02 ERROR_O. CTP. Placa quiñada por manipulación 0:10:00 1 0:10:00 
EP03 ERROR_O. CTP. Placa velada por temperatura incorrecta 0:20:00 2 0:40:00 
EM01 ERROR_MAQUINA Placa veteada 0:20:00 2 0:40:00 
EM02 ERROR_MAQUINA Placa Velada por emulsión endurecida - stock antiguo 3:20:00 5 16:40:00 
EM03 ERROR_MAQUINA Placa Lavada por reproceso 0:20:00 2 0:40:00 
EM04 ERROR_MAQUINA Quemado incompleto - error mecánico 1:00:00 2 2:00:00 
EM05 ERROR_MAQUINA Atasco en la procesadora 1:00:00 2 2:00:00 
EM06 ERROR_MAQUINA Proveedor - placa mal emulsionada - puntos 1:00:00 2 2:00:00 
EM07 ERROR_MAQUINA Atasco en CTP 1:00:00 3 3:00:00 
EM08 ERROR_MAQUINA Prueba de Revelado 0:30:00 1 0:30:00 
EV01 ERROR_VENTAS Información incorrecta 3:00:00 2 6:00:00 
TOTAL 30:44:00 71 99:28:00 
REPROCESOS MES DE MARZO 2017 – PRE TEST  




HORAS TOTALES  DE 
REPROCESO 
EE01 ERROR_O. EDICIÓN Trazo calando imagen 1:00:00 2 2:00:00 
EE02 ERROR_O. EDICIÓN Imagen en RBG 1:00:00 1 1:00:00 
EE03 ERROR_O. EDICIÓN Elementos movidos o no encontrados 1:00:00 1 1:00:00 
EE04 ERROR_O. EDICIÓN Pinza invertida 0:35:00 1 0:35:00 
EE05 ERROR_O. EDICIÓN Medida de pinza incorrecta 1:00:00 4 4:00:00 
EE06 ERROR_O. EDICIÓN Texto cortado 1:45:00 7 12:15:00 
EE07 ERROR_O. EDICIÓN Texto en CMYK 1:00:00 2 2:00:00 
EE08 ERROR_O. EDICIÓN Ángulos de color incorrecto 0:05:00 1 0:05:00 
EE09 ERROR_O. EDICIÓN Medidas incorrectas 0:10:00 1 0:10:00 
EE10 ERROR_O. EDICIÓN Lineaje incorrecto 0:05:00 1 0:05:00 
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EE11 ERROR_O. EDICIÓN Guías dentro de la imagen 0:50:00 5 4:10:00 
EE12 ERROR_O. EDICIÓN Sin demasías 1:00:00 3 3:00:00 
EE13 ERROR_O. EDICIÓN Troquel en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE14 ERROR_O. EDICIÓN Color negro calando 0:20:00 1 0:20:00 
EE15 ERROR_O. EDICIÓN Grabado sin guías de corte ni registro 0:15:00 1 0:15:00 
EE16 ERROR_O. EDICIÓN Mal armado 5:00:00 5 25:00:00 
EE17 ERROR_O. EDICIÓN Negro en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE18 ERROR_O. EDICIÓN Placas grabada en blanco o no necesaria 0:04:00 2 0:08:00 
EE19 ERROR_O. EDICIÓN Archivo sin correcciones realizadas o incorrecto 0:40:00 1 0:40:00 
ECTP01 ERROR_O. CTP. Placa arañada por manipulación 0:20:00 1 0:20:00 
ECTP02 ERROR_O. CTP. Placa quiñada por manipulación 0:10:00 1 0:10:00 
ECTP03 ERROR_O. CTP. Placa velada por temperatura incorrecta 0:20:00 1 0:20:00 
EM01 ERROR_MÁQUINA Placa veteada 0:50:00 1 0:50:00 
EM02 ERROR_MÁQUINA Placa Velada por emulsión endurecida - stock antiguo 1:20:00 5 6:40:00 
EM03 ERROR_MÁQUINA Placa Lavada por reproceso 0:20:00 2 0:40:00 
EM04 ERROR_MÁQUINA Quemado incompleto - error mecánico 1:00:00 2 2:00:00 
EM05 ERROR_MÁQUINA Atasco en la procesadora 2:00:00 4 8:00:00 
EM06 ERROR_MÁQUINA Proveedor - placa mal emulsionada - puntos 3:00:00 2 6:00:00 
EM07 ERROR_MÁQUINA Atasco en CTP 1:00:00 2 2:00:00 
EM08 ERROR_MÁQUINA Prueba de Revelado 0:45:00 4 3:00:00 
EV01 ERROR_VENTAS Información incorrecta 3:00:00 1 3:00:00 
TOTAL 30:34:00 69 91:03:00 
REPROCESOS MES DE ABRIL 2017  - PRE TEST  
Código Tipo de Error Descripción 
TIEMPO DE 
REPROCESO FRECUENCIA 
HORAS TOTALES  DE 
REPROCESO 
EE01 ERROR_O. EDICIÓN Trazo calando imagen 0:40:00 1 0:40:00 
EE02 ERROR_O. EDICIÓN Imagen en RBG 1:00:00 1 1:00:00 
EE03 ERROR_O. EDICIÓN Elementos movidos o no encontrados 1:00:00 1 1:00:00 
EE04 ERROR_O. EDICIÓN Pinza invertida 0:45:00 3 2:15:00 
EE05 ERROR_O. EDICIÓN Medida de pinza incorrecta 1:00:00 4 4:00:00 
EE06 ERROR_O. EDICIÓN Texto cortado 1:50:00 6 11:00:00 
EE07 ERROR_O. EDICIÓN Texto en CMYK 1:00:00 2 2:00:00 
EE08 ERROR_O. EDICIÓN Ángulos de color incorrecto 0:05:00 1 0:05:00 
EE09 ERROR_O. EDICIÓN Medidas incorrectas 0:10:00 1 0:10:00 
EE10 ERROR_O. EDICIÓN Lineaje incorrecto 0:05:00 1 0:05:00 
EE11 ERROR_O. EDICIÓN Guías dentro de la imagen 0:50:00 5 4:10:00 
EE12 ERROR_O. EDICIÓN Sin demasías 4:00:00 3 12:00:00 
EE13 ERROR_O. EDICIÓN Troquel en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE14 ERROR_O. EDICIÓN Color negro calando 0:20:00 1 0:20:00 
EE15 ERROR_O. EDICIÓN Grabado sin guías de corte ni registro 0:10:00 2 0:20:00 
EE16 ERROR_O. EDICIÓN Mal armado 4:00:00 5 20:00:00 
EE17 ERROR_O. EDICIÓN Negro en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE18 ERROR_O. EDICIÓN Placas grabada en blanco o no necesaria 0:16:00 4 1:04:00 
EE19 ERROR_O. EDICIÓN Archivo sin correcciones realizadas o incorrecto 0:40:00 1 0:40:00 
ECTP01 ERROR_O. CTP. Placa arañada por manipulación 0:50:00 2 1:40:00 
ECTP02 ERROR_O. CTP. Placa quiñada por manipulación 0:50:00 1 0:50:00 
ECTP03 ERROR_O. CTP. Placa velada por temperatura incorrecta 0:20:00 2 0:40:00 
EM01 ERROR_MÁQUINA Placa veteada 0:50:00 1 0:50:00 
EM02 ERROR_MÁQUINA Placa Velada por emulsión endurecida - stock antiguo 2:20:00 4 9:20:00 
EM03 ERROR_MÁQUINA Placa Lavada por reproceso 0:20:00 2 0:40:00 
EM04 ERROR_MÁQUINA Quemado incompleto - error mecánico 1:00:00 2 2:00:00 
EM05 ERROR_MÁQUINA Atasco en la procesadora 1:30:00 3 4:30:00 
EM06 ERROR_MÁQUINA Proveedor - placa mal emulsionada - puntos 1:00:00 2 2:00:00 
EM07 ERROR_MÁQUINA Atasco en CTP 1:00:00 2 2:00:00 
EM08 ERROR_MÁQUINA Prueba de Revelado 0:30:00 1 0:30:00 
EV01 ERROR_VENTAS Información incorrecta 6:00:00 1 6:00:00 
TOTAL 35:01:00 69 93:09:00 
REPROCESOS MES DE MAYO 2017  - PRE- TESTS 
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Código Tipo de Error Descripción 
TIEMPO DE 
REPROCESO FRECUENCIA 
TOTAL HORAS DE 
REPROCESO 
EE01 ERROR_O. EDICIÓN Trazo calando imagen 0:30:00 1 0:30:00 
EE02 ERROR_O. EDICIÓN Imagen en RBG 1:00:00 1 1:00:00 
EE03 ERROR_O. EDICIÓN Elementos movidos o no encontrados 1:00:00 1 1:00:00 
EE04 ERROR_O. EDICIÓN Pinza invertida 0:45:00 3 2:15:00 
EE05 ERROR_O. EDICIÓN Medida de pinza incorrecta 3:00:00 3 9:00:00 
EE06 ERROR_O. EDICIÓN Texto cortado 3:40:00 5 18:20:00 
EE07 ERROR_O. EDICIÓN Texto en CMYK 1:00:00 2 2:00:00 
EE08 ERROR_O. EDICIÓN Ángulos de color incorrecto 0:05:00 1 0:05:00 
EE09 ERROR_O. EDICIÓN Medidas incorrectas 0:10:00 1 0:10:00 
EE10 ERROR_O. EDICIÓN Lineaje incorrecto 0:05:00 1 0:05:00 
EE11 ERROR_O. EDICIÓN Guías dentro de la imagen 0:50:00 1 0:50:00 
EE12 ERROR_O. EDICIÓN Sin demasías 1:25:00 8 11:20:00 
EE13 ERROR_O. EDICIÓN Troquel en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE14 ERROR_O. EDICIÓN Color negro calando 0:40:00 4 2:40:00 
EE15 ERROR_O. EDICIÓN Grabado sin guías de corte ni registro 0:10:00 2 0:20:00 
EE16 ERROR_O. EDICIÓN Mal armado 4:00:00 3 12:00:00 
EE17 ERROR_O. EDICIÓN Negro en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE18 ERROR_O. EDICIÓN Placas grabada en blanco o no necesaria 0:04:00 2 0:08:00 
EE19 ERROR_O. EDICIÓN Archivo sin correcciones realizadas o incorrecto 0:40:00 1 0:40:00 
ECTP01 ERROR_O. CTP. Placa arañada por manipulación 0:20:00 2 0:40:00 
ECTP02 ERROR_O. CTP. Placa quiñada por manipulación 0:10:00 1 0:10:00 
ECTP03 ERROR_O. CTP. Placa velada por temperatura incorrecta 0:20:00 1 0:20:00 
EM01 ERROR_MÁQUINA Placa veteada 0:20:00 1 0:20:00 
EM02 ERROR_MÁQUINA Placa Velada por emulsión endurecida - stock antiguo 1:20:00 5 6:40:00 
EM03 ERROR_MÁQUINA Placa Lavada por reproceso 0:20:00 1 0:20:00 
EM04 ERROR_MÁQUINA Quemado incompleto - error mecánico 1:00:00 2 2:00:00 
EM05 ERROR_MÁQUINA Atasco en la procesadora 2:00:00 5 10:00:00 
EM06 ERROR_MÁQUINA Proveedor - placa mal emulsionada - puntos 3:00:00 2 6:00:00 
EM07 ERROR_MÁQUINA Atasco en CTP 1:00:00 2 2:00:00 
EM08 ERROR_MÁQUINA Prueba de Revelado 3:00:00 2 6:00:00 
EV01 ERROR_VENTAS Información incorrecta 3:00:00 1 3:00:00 
TOTAL 35:34:00 69 101:13:00 
REPROCESOS MES DE JUNIO 2017  - PRE TEST  
Código Tipo de Error Descripción 
TIEMPO DE 
REPROCESO FRECUENCIA 
TOTAL  HORAS DE 
REPROCESO 
EE01 ERROR_O. EDICION Trazo calando imagen 0:50:00 1 0:50:00 
EE02 ERROR_O. EDICION Imagen en RBG 1:30:00 1 1:30:00 
EE03 ERROR_O. EDICION Elementos movidos o no encontrados 1:00:00 1 1:00:00 
EE04 ERROR_O. EDICION Pinza invertida 0:45:00 3 2:15:00 
EE05 ERROR_O. EDICION Medida de pinza incorrecta 2:40:00 7 18:40:00 
EE06 ERROR_O. EDICION Texto cortado 1:40:00 5 8:20:00 
EE07 ERROR_O. EDICION Texto en CMYK 1:00:00 2 2:00:00 
EE08 ERROR_O. EDICION Ángulos de color incorrecto 0:45:00 1 0:45:00 
EE09 ERROR_O. EDICION Medidas incorrectas 0:20:00 1 0:20:00 
EE10 ERROR_O. EDICION Lineaje incorrecto 0:45:00 1 0:45:00 
EE11 ERROR_O. EDICION Guías dentro de la imagen 0:50:00 5 4:10:00 
EE12 ERROR_O. EDICION Sin demasías 1:45:00 3 5:15:00 
EE13 ERROR_O. EDICION Troquel en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE14 ERROR_O. EDICION Color negro calando 0:50:00 1 0:50:00 
EE15 ERROR_O. EDICION Grabado sin guías de corte ni registro 0:50:00 2 1:40:00 
EE16 ERROR_O. EDICION Mal armado 4:00:00 3 12:00:00 
EE17 ERROR_O. EDICION Negro en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE18 ERROR_O. EDICION Placas grabada en blanco o no necesaria 0:24:00 1 0:24:00 
EE19 ERROR_O. EDICION Archivo sin correcciones realizadas o incorrecto 0:40:00 1 0:40:00 
EP01 ERROR_O. CTP. Placa arañada por  manipulación 0:45:00 2 1:30:00 
EP02 ERROR_O. CTP. Placa quiñada por manipulación 0:20:00 1 0:20:00 
EP03 ERROR_O. CTP. Placa velada x temperatura incorrecta 0:20:00 1 0:20:00 
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EM01 ERROR_MAQUINA Placa veteada 0:55:00 2 1:50:00 
EM02 ERROR_MAQUINA Placa Velada por emulsión endurecida - stock antiguo 2:20:00 5 11:40:00 
EM03 ERROR_MAQUINA Placa Lavada por reproceso 0:20:00 2 0:40:00 
EM04 ERROR_MAQUINA Quemado incompleto - error mecánico 1:00:00 2 2:00:00 
EM05 ERROR_MAQUINA Atasco en la procesadora 1:00:00 1 1:00:00 
EM06 ERROR_MAQUINA Proveedor - placa mal emulsionada - puntos 3:00:00 2 6:00:00 
EM07 ERROR_MAQUINA Atasco en CTP 1:00:00 2 2:00:00 
EM08 ERROR_MAQUINA Prueba de Revelado 0:30:00 3 1:30:00 
EV01 ERROR_VENTAS Información incorrecta 5:00:00 3 15:00:00 
TOTAL 37:44:00 69 106:34:00 
REPROCESOS MES DE JULIO 2017  - PRE TEST. 
Código Tipo de Error Descripción 
TIEMPO DE 
REPROCESO FRECUENCIA 
TOTAL DE HORAS DE 
REPROCESO 
EE01 ERROR_O. EDICIÓN Trazo calando imagen 0:50:00 1 0:50:00 
EE02 ERROR_O. EDICIÓN Imagen en RBG 1:30:00 1 1:30:00 
EE03 ERROR_O. EDICIÓN Elementos movidos o no encontrados 1:00:00 1 1:00:00 
EE04 ERROR_O. EDICIÓN Pinza invertida 0:45:00 3 2:15:00 
EE05 ERROR_O. EDICIÓN Medida de pinza incorrecta 2:40:00 7 18:40:00 
EE06 ERROR_O. EDICIÓN Texto cortado 1:40:00 5 8:20:00 
EE07 ERROR_O. EDICIÓN Texto en CMYK 1:00:00 2 2:00:00 
EE08 ERROR_O. EDICIÓN Ángulos de color incorrecto 0:45:00 1 0:45:00 
EE09 ERROR_O. EDICIÓN Medidas incorrectas 0:20:00 1 0:20:00 
EE10 ERROR_O. EDICIÓN Lineaje incorrecto 0:45:00 1 0:45:00 
EE11 ERROR_O. EDICIÓN Guías dentro de la imagen 0:50:00 5 4:10:00 
EE12 ERROR_O. EDICIÓN Sin demasías 1:45:00 3 5:15:00 
EE13 ERROR_O. EDICIÓN Troquel en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE14 ERROR_O. EDICIÓN Color negro calando 0:50:00 1 0:50:00 
EE15 ERROR_O. EDICIÓN Grabado sin guías de corte ni registro 0:50:00 2 1:40:00 
EE16 ERROR_O. EDICIÓN Mal armado 4:00:00 3 12:00:00 
EE17 ERROR_O. EDICIÓN Negro en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE18 ERROR_O. EDICIÓN Placas grabada en blanco o no necesaria 0:24:00 1 0:24:00 
EE19 ERROR_O. EDICIÓN Archivo sin correcciones realizadas o incorrecto 0:40:00 1 0:40:00 
ECTP01 ERROR_O. CTP. Placa arañada por manipulación 0:45:00 2 1:30:00 
ECTP02 ERROR_O. CTP. Placa quiñada por manipulación 0:20:00 1 0:20:00 
ECTP03 ERROR_O. CTP. Placa velada por temperatura incorrecta 0:20:00 1 0:20:00 
EM01 ERROR_MÁQUINA Placa veteada 0:55:00 2 1:50:00 
EM02 ERROR_MÁQUINA Placa Velada por emulsión endurecida - stock antiguo 2:20:00 5 11:40:00 
EM03 ERROR_MÁQUINA Placa Lavada por reproceso 0:20:00 2 0:40:00 
EM04 ERROR_MÁQUINA Quemado incompleto - error mecánico 1:00:00 2 2:00:00 
EM05 ERROR_MÁQUINA Atasco en la procesadora 1:00:00 1 1:00:00 
EM06 ERROR_MÁQUINA Proveedor - placa mal emulsionada - puntos 3:00:00 2 6:00:00 
EM07 ERROR_MÁQUINA Atasco en CTP 1:00:00 1 1:00:00 
EM08 ERROR_MÁQUINA Prueba de Revelado 0:30:00 3 1:30:00 
EV01 ERROR_VENTAS Información incorrecta 2:00:00 4 8:00:00 
TOTAL 34:44:00 69 98:34:00 
REPROCESOS MES DE AGOSTO 2017 – POST- TEST. 
Código Tipo de Error Descripción 
TIEMPO DE 
REPROCESO FRECUENCIA 
TOTAL DE HORAS DE 
REPROCESO 
EE04 ERROR_O. EDICIÓN Pinza invertida 0:45:00 2 1:30:00 
EE06 ERROR_O. EDICIÓN Texto cortado 1:40:00 3 5:00:00 
EE07 ERROR_O. EDICIÓN Texto en CMYK 1:00:00 2 2:00:00 
EE08 ERROR_O. EDICIÓN Ángulos de color incorrecto 0:45:00 4 3:00:00 
EE09 ERROR_O. EDICIÓN Medidas incorrectas 0:20:00 1 0:20:00 
EE10 ERROR_O. EDICIÓN Lineaje incorrecto 0:45:00 1 0:45:00 
EE14 ERROR_O. EDICIÓN Color negro calando 0:50:00 1 0:50:00 
EE15 ERROR_O. EDICIÓN Grabado sin guías de corte ni registro 0:50:00 5 4:10:00 
EE16 ERROR_O. EDICIÓN Mal armado 4:00:00 6 24:00:00 
EE17 ERROR_O. EDICIÓN Negro en CMYK 0:20:00 1 0:20:00 
EE18 ERROR_O. EDICIÓN Placas grabada en blanco o no necesaria 0:24:00 1 0:24:00 
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EE19 ERROR_O. EDICIÓN Archivo sin correcciones realizadas o incorrecto 0:40:00 1 0:40:00 
ECTP02 ERROR_O. CTP. Placa quiñada por manipulación 0:20:00 4 1:20:00 
ECTP03 ERROR_O. CTP. Placa velada por temperatura incorrecta 0:20:00 1 0:20:00 
EM02 ERROR_MÁQUINA Placa Velada por emulsión endurecida - stock antiguo 2:20:00 1 2:20:00 
EM03 ERROR_MÁQUINA Placa Lavada por reproceso 0:20:00 2 0:40:00 
EM04 ERROR_MÁQUINA Quemado incompleto - error mecánico 1:00:00 4 4:00:00 
EM05 ERROR_MÁQUINA Atasco en la procesadora 1:00:00 1 1:00:00 
EM06 ERROR_MÁQUINA Proveedor - placa mal emulsionada - puntos 3:00:00 2 6:00:00 
EM07 ERROR_MÁQUINA Atasco en CTP 1:00:00 3 3:00:00 
EM08 ERROR_MÁQUINA Prueba de Revelado 0:30:00 3 1:30:00 
EV01 ERROR_VENTAS Información incorrecta 2:00:00 4 8:00:00 
TOTAL 24:09:00 53 71:09:00 
REPROCESOS MES DE SEPTIEMBRE 2017 – POST –TEST. 
Código Tipo de Error Descripción 
TIEMPO DE 
REPROCESO FRECUENCIA HORAS DE REPROCESO 
EE01 ERROR_O. EDICIÓN Trazo calando imagen 0:30:00 3 1:30:00 
EE04 ERROR_O. EDICIÓN Pinza invertida 0:45:00 10 7:30:00 
EE06 ERROR_O. EDICIÓN Texto cortado 3:40:00 1 3:40:00 
EE07 ERROR_O. EDICIÓN Texto en CMYK 1:00:00 4 4:00:00 
EE11 ERROR_O. EDICIÓN Guías dentro de la imagen 0:50:00 1 0:50:00 
EE12 ERROR_O. EDICIÓN Sin demasías 1:25:00 2 2:50:00 
EE13 ERROR_O. EDICIÓN Troquel en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE14 ERROR_O. EDICIÓN Color negro calando 0:40:00 3 2:00:00 
EE15 ERROR_O. EDICIÓN Grabado sin guías de corte ni registro 0:10:00 2 0:20:00 
EE16 ERROR_O. EDICIÓN Mal armado 4:00:00 3 12:00:00 
EE17 ERROR_O. EDICIÓN Negro en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE18 ERROR_O. EDICIÓN Placas grabada en blanco o no necesaria 0:04:00 2 0:08:00 
EE19 ERROR_O. EDICIÓN Archivo sin correcciones realizadas o incorrecto 0:40:00 1 0:40:00 
ECTP01 ERROR_O. CTP. Placa arañada por manipulación 0:20:00 2 0:40:00 
EM02 ERROR_MÁQUINA Placa Velada por emulsión endurecida - stock antiguo 1:20:00 1 1:20:00 
EM04 ERROR_MÁQUINA Quemado incompleto - error mecánico 1:00:00 1 1:00:00 
EM05 ERROR_MÁQUINA Atasco en la procesadora 2:00:00 1 2:00:00 
EM06 ERROR_MÁQUINA Proveedor - placa mal emulsionada - puntos 3:00:00 1 3:00:00 
TOTAL 22:04:00 42 44:48:00 
REPROCESOS MES DE OCTUBRE 2017 – POST –TEST. 
Código Tipo de Error Descripción 
TIEMPO DE 
REPROCESO FRECUENCIA 
TOTAL DE HORAS DE 
REPROCESO 
EE01 ERROR_O. EDICIÓN Trazo calando imagen 0:50:00 1 0:50:00 
EE02 ERROR_O. EDICIÓN Imagen en RBG 1:30:00 1 1:30:00 
EE03 ERROR_O. EDICIÓN Elementos movidos o no encontrados 1:00:00 2 2:00:00 
EE04 ERROR_O. EDICIÓN Pinza invertida 0:45:00 1 0:45:00 
EE05 ERROR_O. EDICIÓN Medida de pinza incorrecta 2:40:00 1 2:40:00 
EE06 ERROR_O. EDICIÓN Texto cortado 1:40:00 2 3:20:00 
EE07 ERROR_O. EDICIÓN Texto en CMYK 1:00:00 2 2:00:00 
EE08 ERROR_O. EDICIÓN Ángulos de color incorrecto 0:45:00 1 0:45:00 
EE09 ERROR_O. EDICIÓN Medidas incorrectas 0:20:00 1 0:20:00 
EE10 ERROR_O. EDICIÓN Lineaje incorrecto 0:45:00 1 0:45:00 
EE11 ERROR_O. EDICIÓN Guías dentro de la imagen 0:50:00 4 3:20:00 
EE12 ERROR_O. EDICIÓN Sin demasías 1:45:00 3 5:15:00 
EE13 ERROR_O. EDICIÓN Troquel en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE14 ERROR_O. EDICIÓN Color negro calando 0:50:00 1 0:50:00 
EE15 ERROR_O. EDICIÓN Grabado sin guías de corte ni registro 0:50:00 1 0:50:00 
EE17 ERROR_O. EDICIÓN Negro en CMYK 0:20:00 2 0:40:00 
EE19 ERROR_O. EDICIÓN Archivo sin correcciones realizadas o incorrecto 0:40:00 1 0:40:00 
ECTP03 ERROR_O. CTP. Placa velada por temperatura incorrecta 0:20:00 1 0:20:00 
EM06 ERROR_MÁQUINA Proveedor - placa mal emulsionada - puntos 3:00:00 3 9:00:00 
EV01 ERROR_VENTAS Información incorrecta 2:00:00 2 4:00:00 
TOTAL 
22:10:00 33 40:30:00 
























Anexo N° 5: Servicios técnicos de CTP- CRON- PRE-TEST y POST- TEST, 
2016- 2017. 
Fuente: Elaboración propia a partir de la base de datos de la empresa. 
FECHA MESES NOMBRE DEL TECNICO





08/12/2016 DICIEMBRE Cristian Navarrete Lingraf S.A. 2 Hora $ 90.00
10/12/2016 DICIEMBRE Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
12/12/2016 DICIEMBRE Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
12/12/2016 DICIEMBRE Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 hora $ 45.00
13/12/2016 DICIEMBRE Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 hora $ 45.00
17/12/2016 DICIEMBRE Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 hora $ 45.00
17/12/2016 DICIEMBRE Miguel Julca Tigre Graph S.A. 30 minutos $ 0.00
22/12/2016 DICIEMBRE Miguel Julca Tigre Graph S.A. 30 minutos $ 0.00
30/12/2016 DICIEMBRE Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
9 horas $ 360.00
13/01/2017 ENERO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
14/01/2017 ENERO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
18/01/2017 ENERO Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
23/01/2017 ENERO Cesar Fierro Tigre Graph S.A. 3 Horas $ 0.00
25/01/2017 ENERO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
25/01/2017 ENERO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
25/01/2017 ENERO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
28/01/2017 ENERO Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 hora $ 45.00
10 horas $ 315.00
11/02/2017 FEBRERO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
13/02/2017 FEBRERO Miguel Julca Tigre Graph S.A. 3 Horas $ 0.00
14/02/2017 FEBRERO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
22/02/2017 FEBRERO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 5 Horas $ 45.00
24/02/2017 FEBRERO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
27/02/2017 FEBRERO Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
12 horas $ 225.00
03/03/2017 MARZO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
06/03/2017 MARZO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 3 Horas $ 135.00
07/03/2017 MARZO Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 hora $ 45.00
10/03/2017 MARZO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
13/03/2017 MARZO Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
13/03/2017 MARZO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 hora $ 45.00
13/03/2017 MARZO Cesar Fierro Tigre Graph S.A. 30 minutos $ 0.00
19/03/2017 MARZO Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
19/03/2017 MARZO Miguel Julca Tigre Graph S.A. 30 minutos $ 0.00
20/03/2017 MARZO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
22/03/2017 MARZO Cesar Fierro Tigre Graph S.A. 2 Horas $ 0.00
27/03/2017 MARZO Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
14 horas $ 495.00
05/04/2017 ABRIL Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
11/04/2017 ABRIL Cristian Navarrete Lingraf S.A. 2 Hora $ 90.00
11/04/2017 ABRIL Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
13/04/2017 ABRIL Miguel Julca Tigre Graph S.A. 1 Hora $ 45.00
13/04/2017 ABRIL Miguel Julca Tigre Graph S.A. 30 Minutos $ 0.00
17/04/2017 ABRIL Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
19/04/2017 ABRIL Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
19/04/2017 ABRIL Miguel Julca Tigre Graph S.A. 30 minutos $ 0.00
22/04/2017 ABRIL Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
22/04/2017 ABRIL Cristian Navarrete Lingraf S.A. 3Horas $ 135.00
24/04/2017 ABRIL Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
28/04/2017 ABRIL Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
28/04/2017 ABRIL Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
15 horas $ 630.00
01/05/2017 MAYO Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
02/05/2017 MAYO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 90.00
03/05/2017 MAYO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
04/05/2017 MAYO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
09/05/2017 MAYO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
09/05/2017 MAYO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
16/05/2017 MAYO Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
16/05/2017 MAYO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 3Horas $ 135.00
20/05/2017 MAYO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
20/05/2017 MAYO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
28/05/2017 MAYO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 2Hora $ 45.00
14 horas $ 630.00
01/06/2017 JUNIO Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
05/06/2017 JUNIO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 2 Hora $ 90.00
08/06/2017 JUNIO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
08/06/2017 JUNIO Miguel Julca Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
12/06/2017 JUNIO Miguel Julca Tigre Graph S.A. 30 Minutos $ 0.00
12/06/2017 JUNIO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
17/06/2017 JUNIO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
17/06/2017 JUNIO Miguel Julca Tigre Graph S.A. 30 minutos $ 0.00
20/06/2017 JUNIO Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
20/06/2017 JUNIO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 3Horas $ 135.00
21/06/2017 JUNIO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
21/06/2017 JUNIO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
21/06/2017 JUNIO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
15 horas $ 630.00
04/07/2017 JULIO Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
05/07/2017 JULIO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 2 Hora $ 90.00
05/07/2017 JULIO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
05/07/2017 JULIO Miguel Julca Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
12/07/2017 JULIO Miguel Julca Tigre Graph S.A. 30 minutos $ 0.00
12/07/2017 JULIO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
13/07/2017 JULIO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
18/07/2017 JULIO Miguel Julca Tigre Graph S.A. 30 minutos $ 0.00
20/07/2017 JULIO Mauricio Ugarte Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
20/07/2017 JULIO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 3Horas $ 135.00
21/07/2017 JULIO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
22/07/2017 JULIO Miguel Julca Tigre Graph S.A. 30 minutos $ 0.00
30/07/2017 JULIO Miguel Julca Tigre Graph S.A. 30 minutos $ 0.00
14 horas $ 540.00
05/08/2017 AGOSTO Cristian Navarrete/Maurico Lingraf S.A. 5 horas S/. 284.09
07/08/2017 AGOSTO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora S/. 0.00
07/08/2017 AGOSTO Carlos Sotelo Tigre Graph S.A. 15 MINUTOS S/. 0.00
07/08/2017 AGOSTO Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora S/. 0.00
7 Horas S/. 284.09
15/09/2017 SEPTIEMBRE Miguel Julca/carlos Sotelo Tigre Graph S.A. 1 Hora S/. 0.00
18/09/2017 SEPTIEMBRE Orestes Miranda Tigre Graph S.A. 2 horas S/. 0.00
30/09/2017 SEPTIEMBRE Miguel Julca/carlos Sotelo Tigre Graph S.A. 1 Hora S/. 0.00
4 horas S/. 0.00
11/10/2017 OCTUBRE Cristian Navarrete Lingraf S.A. 1 Hora $ 45.00
16/10/2017 OCTUBRE Orestes Miranda Tigre Graph S.A. 2 Horas S/. 0.00
16/10/2017 OCTUBRE Miguel Julca/carlos Sotelo Tigre Graph S.A. 2 Horas S/. 0.00
25/10/2017 OCTUBRE Miguel Julca/carlos Sotelo Tigre Graph S.A. 2 horas S/. 0.00
7 Horas $ 45.00
Configuración de Template
Placas atascadas en en el tambor
SERVICIOS TECNICOS - CTP CRON Y LA PROCESADORA
OCTUBRE
Seteo de pacas 795 x 1030
Ajuste de Tail clamp
Rebote de placas 795 x 1030
JULIO
Rebote de las placas
Total de horas 
Placas atascadas en en el tambor
Total de horas 




Rebote de las placas
Ajuste de Tail clamp
Nivelación de la mesa de las placas
Ajuste de Tail clamp
Calibración de las placas de 745 x 605 
Total de horas 
Nivelación de la mesa de las placas
Agosto
Total de horas 
Septiembre
Limpieza de los rodillos de entrada de la CTP-CRON
Limpieza de los rodillos de entrada de la CTP-CRON y acbezales de la Laser
Total de horas 
Calibración de placas de otra marca
Mantenimiento Preventivo de la CTP CRON
Formato incorrecto de Placas
Calibración de las placas 510 x 410 ( prueba)(seguimiento de mantenimiento)
Configuración de Template( segumiento de mantenimiento)
Calibración de las placas de 745 x 605 
Placas atascadas en en el tambor
Calibración de las placas de formato chico
Limpieza de tambor
Total de horas 
Ajuste de Tail clamp
Ajuste de parámetros
Limpieza del lente óptico
Ajuste de Tail clamp
Placas atascadas en en el tambor
Ajuste de Tail clamp
manteniemiento inadecuado de la procesadora
Rebote de placas 795 x 1030
Ajuste de Tail clamp
Calibración de placas desentradas
Ajuste de Tail clamp
Placas atascadas en en el tambor
Ajuste de Tail clamp
Rebote de las placas




Rebote de las placas
Rebote de las placas
Ajuste de Tail clamp
Placas desentradas
Configuración de Template
Total de horas 
Nivelación de la mesa de las placas
Ajuste de Tail clamp
Calibración de las placas de 745 x 605 
Placas atascadas en en el tambor
ABRIL
Ajuste de parámetros
Cambio de resortes laterales
Rebote de las placas
Lubricacion de los engranajes
Limpieza de tambor
Calibración de las placas de formato chico
Configuración de Template
Ajuste del rodillo verde 
Calibración de placas desentradas
Total de horas 
MARZO
Cambio de resortes laterales
Cambio de diodos
Ajuste de los parametros
Calibración de las placas descentradas
Calibración de las placas descentradas
Seteo de los formatos 745 x 605 
Cambio del filtro de la procesadora
Calibración de los formatos de otra marca
Placas atascadas en en el tambor
Ajuste de Tail clamp
manteniemiento inadecuado de la procesadora
Ajuste de Tail clamp
Total de horas 
FEBRERO
Cambio de faja lateral
manteniemiento inadecuado de la procesadora
Rebote de placas 795 x 1030
Limpieza de los diodos
Nivelación de la franja azul
Calibración de las placas descentradas
Total de horas 
ENERO
Seteo de los formatos 745 x 605 
Rebote de las placas
Ajuste de Tail clamp
manteniemiento inadecuado de la procesadora
Calibracion de las placas descentradas
Calibracion de las placas de otra marca
Ajuste de Tail clamp
Limpieza de lente óptica
TIPO DE SERVICIO
DICIEMBRE
Cambio de resortes laterales
Cambio de los Clamps
Ajuste de parámetros
Rebote de placas 795 x 1030
Ajuste de Tail clamp
Calibración de placas desentradas
Placas atascadas en en el tambor
Placas atascadas en los clamps




Horas Reales Unidades Producidas Eficiencia X
Horas Estimadas Unidades Programadas Eficacia
01/12/2016 600 482 24 18 75% 80% 60%
02/12/2016 600 489 24 20 83% 82% 68%
03/12/2016 600 490 24 17 71% 82% 58%
05/12/2016 600 479 24 19 79% 80% 63%
06/12/2016 600 484 24 17 71% 81% 57%
07/12/2016 600 492 24 18 75% 82% 62%
08/12/2016 600 482 24 20 83% 80% 67%
09/12/2016 600 484 24 19 79% 81% 64%
10/12/2016 600 490 24 22 92% 82% 75%
12/12/2016 600 472 24 18 75% 79% 59%
13/12/2016 600 480 24 19 79% 80% 63%
14/12/2016 600 479 24 18 75% 80% 60%
15/12/2016 600 489 24 17 71% 82% 58%
16/12/2016 600 471 24 20 83% 79% 65%
17/12/2016 600 498 24 19 79% 83% 66%
19/12/2016 600 476 24 21 88% 79% 69%
20/12/2016 600 489 24 17 71% 82% 58%
21/12/2016 600 478 24 20 83% 80% 66%
22/12/2016 600 496 24 20 83% 83% 69%
23/12/2016 600 489 24 18 75% 82% 61%
26/12/2016 600 498 24 21 88% 83% 73%
27/12/2016 600 512 24 20 83% 85% 71%
28/12/2016 600 496 24 21 88% 83% 72%
29/12/2016 600 490 24 24 100% 82% 82%
30/12/2016 600 497 24 21 88% 83% 72%
31/12/2016 600 532 24 25 104% 89% 92%
TOTAL 15600 12714 624 509 82% 82% 67%
Día









Anexo N° 6: Medición de productividad- PRE-TEST, diciembre 2016.   
Fuente: Elaboración propia.   
Anexo N° 7: Medición de productividad- PRE-TEST, enero 2017. 














Horas Reales Unidades Producidas Eficiencia X
Horas Estimadas Unidades Programadas Eficacia
02/01/2017 600 481 24 19 79% 80% 63%
03/01/2017 600 477 24 17 71% 80% 56%
04/01/2017 600 479 24 18 75% 80% 60%
05/01/2017 600 462 24 18 75% 77% 58%
06/01/2017 600 480 24 22 92% 80% 73%
07/01/2017 600 472 24 19 79% 79% 62%
09/01/2017 600 480 24 20 83% 80% 67%
10/01/2017 600 468 24 21 88% 78% 68%
11/01/2017 600 481 24 18 75% 80% 60%
12/01/2017 600 470 24 19 79% 78% 62%
13/01/2017 600 471 24 18 75% 79% 59%
14/01/2017 600 468 24 21 88% 78% 68%
16/01/2017 600 481 24 18 75% 80% 60%
17/01/2017 600 477 24 17 71% 80% 56%
18/01/2017 600 476 24 21 88% 79% 69%
19/01/2017 600 482 24 18 75% 80% 60%
20/01/2017 600 479 24 22 92% 80% 73%
21/01/2017 600 477 24 20 83% 80% 66%
23/01/2017 600 482 24 18 75% 80% 60%
24/01/2017 600 485 24 19 79% 81% 64%
25/01/2017 600 471 24 17 71% 79% 56%
26/01/2017 600 477 24 19 79% 80% 63%
27/01/2017 600 476 24 19 79% 79% 63%
28/01/2017 600 479 24 21 88% 80% 70%
30/01/2017 600 480 24 19 79% 80% 63%
31/01/2017 600 489 24 18 75% 82% 61%
TOTAL 15600 12400 624 496 79% 79% 63%














Horas Reales Unidades Producidas Eficiencia X
Horas Estimadas Unidades Programadas Eficacia
01/02/2017 600 455 24 18 75% 76% 57%
02/02/2017 600 456 24 17 71% 76% 54%
03/02/2017 600 458 24 18 75% 76% 57%
04/02/2017 600 449 24 16 67% 75% 50%
06/02/2017 600 456 24 19 79% 76% 60%
07/02/2017 600 450 24 18 75% 75% 56%
08/02/2017 600 456 24 20 83% 76% 63%
09/02/2017 600 452 24 20 83% 75% 63%
10/02/2017 600 459 24 18 75% 77% 57%
11/02/2017 600 458 24 19 79% 76% 60%
13/02/2017 600 455 24 18 75% 76% 57%
14/02/2017 600 457 24 19 79% 76% 60%
15/02/2017 600 449 24 17 71% 75% 53%
16/02/2017 600 455 24 19 79% 76% 60%
17/02/2017 600 456 24 17 71% 76% 54%
18/02/2017 600 457 24 19 79% 76% 60%
20/02/2017 600 448 24 19 79% 75% 59%
21/02/2017 600 458 24 19 79% 76% 60%
22/02/2017 600 459 24 18 75% 77% 57%
23/02/2017 600 457 24 17 71% 76% 54%
24/02/2017 600 449 24 17 71% 75% 53%
25/02/2017 600 457 24 18 75% 76% 57%
27/02/2017 600 459 24 18 75% 77% 57%
28/02/2017 600 460 24 19 79% 77% 61%
TOTAL 14400 10925 576 437 76% 76% 58%











Horas Reales Unidades Producidas Eficiencia X
Horas Estimadas Unidades Programadas Eficacia
01/03/2017 600 499 24 18 75% 83% 62%
02/03/2017 600 498 24 19 79% 83% 66%
03/03/2017 600 502 24 17 71% 84% 59%
04/03/2017 600 496 24 20 83% 83% 69%
06/03/2017 600 490 24 18 75% 82% 61%
07/03/2017 600 497 24 19 79% 83% 66%
08/03/2017 600 502 24 18 75% 84% 63%
09/03/2017 600 483 24 20 83% 81% 67%
10/03/2017 600 489 24 17 71% 82% 58%
11/03/2017 600 499 24 20 83% 83% 69%
13/03/2017 600 492 24 19 79% 82% 65%
14/03/2017 600 498 24 18 75% 83% 62%
15/03/2017 600 499 24 22 92% 83% 76%
16/03/2017 600 500 24 21 88% 83% 73%
17/03/2017 600 497 24 17 71% 83% 59%
18/03/2017
20/03/2017 600 496 24 18 75% 83% 62%
21/03/2017 600 489 24 20 83% 82% 68%
22/03/2017 600 496 24 17 71% 83% 59%
23/03/2017 600 498 24 18 75% 83% 62%
24/03/2017 600 488 24 20 83% 81% 68%
25/03/2017 600 497 24 17 71% 83% 59%
27/03/2017 600 487 24 20 83% 81% 68%
28/03/2017 600 489 24 18 75% 82% 61%
29/03/2017 600 496 24 19 79% 83% 65%
30/03/2017 600 501 24 20 83% 84% 70%
31/03/2017 600 497 24 21 88% 83% 72%
TOTAL 15600 12875 624 491 79% 83% 65%
ANIVERSARIO DE LA EMPRESA 










Anexo N° 8: Medición de productividad- PRE-TEST, febrero 2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
Anexo N° 9: Medición de productividad- PRE-TEST, marzo 2017. 





Horas Reales Unidades Producidas Eficiencia X
Horas Estimadas Unidades Programadas Eficacia
01/04/2017 600 461 24 18 75% 77% 58%
03/04/2017 600 468 24 17 71% 78% 55%
04/04/2017 600 459 24 18 75% 77% 57%
05/04/2017 600 470 24 20 83% 78% 65%
06/04/2017 600 459 24 18 75% 77% 57%
07/04/2017 600 456 24 16 67% 76% 51%
08/04/2017 600 479 24 21 88% 80% 70%
10/04/2017 600 457 24 17 71% 76% 54%
11/04/2017 600 467 24 20 83% 78% 65%
12/04/2017 600 478 24 19 79% 80% 63%
13/04/2017 600 468 24 17 71% 78% 55%
14/04/2017 600 470 24 22 92% 78% 72%
15/04/2017 600 465 24 18 75% 78% 58%
17/04/2017 600 469 24 17 71% 78% 55%
18/04/2017 600 472 24 20 83% 79% 66%
19/04/2017 600 476 24 17 71% 79% 56%
20/04/2017 600 468 24 19 79% 78% 62%
21/04/2017 600 470 24 18 75% 78% 59%
22/04/2017 600 469 24 20 83% 78% 65%
24/04/2017 600 469 24 17 71% 78% 55%
25/04/2017 600 475 24 17 71% 79% 56%
26/04/2017 600 476 24 19 79% 79% 63%
27/04/2017 600 466 24 20 83% 78% 65%
28/04/2017 600 468 24 21 88% 78% 68%
29/04/2017 600 465 24 22 92% 78% 71%
TOTAL 15000 11700 600 468 78% 78% 61%











Horas Reales Unidades Producidas Eficiencia X
Horas Estimadas Unidades Programadas Eficacia
02/05/2017 600 478 24 21 88% 80% 70%
03/05/2017 600 489 24 17 71% 82% 58%
04/05/2017 600 488 24 18 75% 81% 61%
05/05/2017 600 492 24 17 71% 82% 58%
06/05/2017 600 495 24 17 71% 83% 58%
08/05/2017 600 495 24 20 83% 83% 69%
09/05/2017 600 495 24 17 71% 83% 58%
10/05/2017 600 479 24 19 79% 80% 63%
11/05/2017 600 493 24 18 75% 82% 62%
12/05/2017 600 496 24 22 92% 83% 76%
13/05/2017 600 489 24 20 83% 82% 68%
15/05/2017 600 478 24 18 75% 80% 60%
16/05/2017 600 491 24 17 71% 82% 58%
17/05/2017 600 479 24 23 96% 80% 77%
18/05/2017 600 489 24 21 88% 82% 71%
19/05/2017 600 490 24 20 83% 82% 68%
20/05/2017 600 487 24 17 71% 81% 57%
22/05/2017 600 480 24 17 71% 80% 57%
23/05/2017 600 496 24 18 75% 83% 62%
24/05/2017 600 498 24 20 83% 83% 69%
25/05/2017 600 488 24 16 67% 81% 54%
26/05/2017 600 486 24 17 71% 81% 57%
27/05/2017 600 498 24 18 75% 83% 62%
29/05/2017 600 501 24 18 75% 84% 63%
30/05/2017 600 486 24 19 79% 81% 64%
31/05/2017 600 489 24 20 83% 82% 68%
TOTAL 15600 12725 624 485 78% 82% 63%










Anexo N° 10: Medición de productividad- PRE-TEST, abril  2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
Anexo N° 11: Medición de productividad- PRE-TEST, mayo  2017. 





Horas Reales Unidades Producidas Eficiencia X
Horas Estimadas Unidades Programadas Eficacia
01/06/2017 600 451 24 17 71% 75% 53%
02/06/2017 600 455 24 19 79% 76% 60%
03/06/2017 600 456 24 18 75% 76% 57%
05/06/2017 600 451 24 20 83% 75% 63%
06/06/2017 600 457 24 17 71% 76% 54%
07/06/2017 600 447 24 18 75% 75% 56%
08/06/2017 600 458 24 16 67% 76% 51%
09/06/2017 600 447 24 21 88% 75% 65%
10/06/2017 600 457 24 18 75% 76% 57%
12/06/2017 600 449 24 19 79% 75% 59%
13/06/2017 600 450 24 18 75% 75% 56%
14/06/2017 600 451 24 17 71% 75% 53%
15/06/2017 600 460 24 20 83% 77% 64%
16/06/2017 600 461 24 17 71% 77% 54%
17/06/2017 600 461 24 16 67% 77% 51%
19/06/2017 600 459 24 18 75% 77% 57%
20/06/2017 600 447 24 19 79% 75% 59%
21/06/2017 600 453 24 17 71% 76% 53%
22/06/2017 600 462 24 20 83% 77% 64%
23/06/2017 600 467 24 21 88% 78% 68%
24/06/2017 600 449 24 17 71% 75% 53%
26/06/2017 600 455 24 20 83% 76% 63%
27/06/2017 600 456 24 17 71% 76% 54%
28/06/2017 600 455 24 18 75% 76% 57%
29/06/2017
30/06/2017 600 461 24 17 71% 77% 54%
TOTAL 15000 11375 600 455 76% 76% 58%
FERIADO











Horas Reales Unidades Producidas Eficiencia X
Horas Estimadas Unidades Programadas Eficacia
01/07/2017 600 453 24 17 71% 76% 53%
03/07/2017 600 462 24 18 75% 77% 58%
04/07/2017 600 458 24 19 79% 76% 60%
05/07/2017 600 450 24 19 79% 75% 59%
06/07/2017 600 462 24 17 71% 77% 55%
07/07/2017 600 461 24 19 79% 77% 61%
08/07/2017 600 450 24 17 71% 75% 53%
10/07/2017 600 459 24 18 75% 77% 57%
11/07/2017 600 460 24 21 88% 77% 67%
12/07/2017 600 458 24 21 88% 76% 67%
13/07/2017 600 462 24 16 67% 77% 51%
14/07/2017 600 462 24 18 75% 77% 58%
15/07/2017 600 458 24 19 79% 76% 60%
17/07/2017 600 451 24 19 79% 75% 60%
18/07/2017 600 452 24 16 67% 75% 50%
19/07/2017 600 468 24 21 88% 78% 68%
20/07/2017 600 456 24 17 71% 76% 54%
21/07/2017 600 451 24 19 79% 75% 60%
22/07/2017 600 469 24 18 75% 78% 59%
24/07/2017 600 458 24 20 83% 76% 64%
25/07/2017 600 459 24 19 79% 77% 61%
26/07/2017 600 462 24 17 71% 77% 55%
27/07/2017 600 461 24 18 75% 77% 58%
28/07/2017
29/07/2017
31/07/2017 600 458 24 17 71% 76% 54%
TOTAL 14400 11000 576 440 76% 76% 58%
FERIADO
FERIADO










Anexo N° 12: Medición de productividad- PRE-TEST, junio  2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
Anexo N° 13: Medición de productividad- PRE-TEST, julio  2017. 






Horas Reales Unidades Producidas Eficiencia X
Horas Estimadas Unidades Programadas Eficacia
01/08/2017 600 530 24 20 83% 88% 74%
02/08/2017 600 528 24 21 88% 88% 77%
03/08/2017 600 526 24 23 96% 88% 84%
04/08/2017 600 520 24 20 83% 87% 72%
05/08/2017 600 530 24 21 88% 88% 77%
07/08/2017 600 532 24 19 79% 89% 70%
08/08/2017 600 521 24 23 96% 87% 83%
09/08/2017 600 519 24 21 88% 87% 76%
10/08/2017 600 540 24 18 75% 90% 68%
11/08/2017 600 520 24 20 83% 87% 72%
12/08/2017 600 539 24 22 92% 90% 82%
14/08/2017 600 521 24 21 88% 87% 76%
15/08/2017 600 520 24 20 83% 87% 72%
16/08/2017 600 542 24 20 83% 90% 75%
17/08/2017 600 532 24 21 88% 89% 78%
18/08/2017 600 529 24 21 88% 88% 77%
19/08/2017 600 528 24 23 96% 88% 84%
21/08/2017 600 543 24 22 92% 91% 83%
22/08/2017 600 520 24 20 83% 87% 72%
23/08/2017 600 531 24 20 83% 89% 74%
24/08/2017 600 520 24 20 83% 87% 72%
25/08/2017 600 541 24 21 88% 90% 79%
26/08/2017 600 521 24 23 96% 87% 83%
28/08/2017 600 541 24 20 83% 90% 75%
29/08/2017 600 528 24 22 92% 88% 81%
30/08/2017
31/08/2017 600 528 24 20 83% 88% 73%
TOTAL 15600 13750 624 542 87% 88% 77%
FERIADO











Horas Reales Unidades Producidas Eficiencia X
Horas Estimadas Unidades Programadas Eficacia
01/09/2017 600 546 24 22 92% 91% 83%
02/09/2017 600 542 24 21 88% 90% 79%
04/09/2017 600 562 24 21 88% 94% 82%
05/09/2017 600 539 24 21 88% 90% 79%
06/09/2017 600 540 24 23 96% 90% 86%
07/09/2017 600 560 24 21 88% 93% 82%
08/09/2017 600 529 24 20 83% 88% 73%
09/09/2017 600 547 24 20 83% 91% 76%
11/09/2017 600 547 24 23 96% 91% 87%
12/09/2017 600 534 24 22 92% 89% 82%
13/09/2017 600 547 24 23 96% 91% 87%
14/09/2017 600 529 24 23 96% 88% 84%
15/09/2017 600 531 24 23 96% 89% 85%
16/09/2017 600 526 24 22 92% 88% 80%
18/09/2017 600 547 24 23 96% 91% 87%
19/09/2017 600 527 24 19 79% 88% 70%
20/09/2017 600 548 24 23 96% 91% 88%
21/09/2017 600 531 24 18 75% 89% 66%
22/09/2017 600 540 24 19 79% 90% 71%
23/09/2017 600 538 24 20 83% 90% 75%
25/09/2017 600 543 24 21 88% 91% 79%
26/09/2017 600 548 24 23 96% 91% 88%
27/09/2017 600 450 24 23 96% 75% 72%
28/09/2017 600 548 24 23 96% 91% 88%
29/09/2017 600 549 24 22 92% 92% 84%
30/09/2017 600 552 24 21 88% 92% 81%
TOTAL 15600 14000 624 560 90% 90% 81%










Anexo N° 14: Medición de productividad- POST-TEST, agosto  2017. 
Fuente: Elaboración propia. 
Anexo N° 15: Medición de productividad- POST-TEST, septiembre  2017. 















Anexo N° 16: Medición de productividad- POST-TEST, octubre  2017. 
 
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
Horas Reales Unidades Producidas Eficiencia X
Horas Estimadas Unidades Programadas Eficacia
02/10/2017 600 541 24 21 88% 90% 79%
03/10/2017 600 539 24 22 92% 90% 82%
04/10/2017 600 536 24 20 83% 89% 74%
05/10/2017 600 546 24 23 96% 91% 87%
06/10/2017 600 530 24 22 92% 88% 81%
07/10/2017 600 546 24 21 88% 91% 80%
09/10/2017 600 530 24 23 96% 88% 85%
10/10/2017 600 533 24 22 92% 89% 81%
11/10/2017 600 550 24 21 88% 92% 80%
12/10/2017 600 536 24 22 92% 89% 82%
13/10/2017 600 549 24 21 88% 92% 80%
14/10/2017 600 537 24 23 96% 90% 86%
16/10/2017 600 539 24 22 92% 90% 82%
17/10/2017 600 540 24 20 83% 90% 75%
18/10/2017 600 536 24 23 96% 89% 86%
19/10/2017 600 549 24 20 83% 92% 76%
20/10/2017 600 539 24 23 96% 90% 86%
21/10/2017 600 539 24 21 88% 90% 79%
23/10/2017 600 526 24 22 92% 88% 80%
24/10/2017 600 539 24 20 83% 90% 75%
25/10/2017 600 539 24 20 83% 90% 75%
26/10/2017 600 534 24 19 79% 89% 70%
27/10/2017 600 561 24 23 96% 94% 90%
28/10/2017 600 532 24 23 96% 89% 85%
30/10/2017 600 539 24 22 92% 90% 82%
31/10/2017 600 540 24 22 92% 90% 83%
TOTAL 15600 14025 624 561 90% 90% 81%






















Anexo N° 17: Registro de producción diaria. 
 
Fuente: Base de datos de la empresa. 

























Fuente: Base de datos de la empresa. 
Anexo N° 21: Registro de costos de los químicos 
Anexo N° 22: Registro de costos de las gomas. 
Fuente: Base de datos de la empresa. 
Tipo de OT ERROR INTERNO Tipo de OT ERROR MAQUINA Tipo de OT MERMA INTERNA Tipo de OT (Varios elementos) Tipo de OT (Varios elementos)
Boleta OT N Boleta OT N Boleta OT N Boleta OT N Boleta OT N
Cliente (Todas) Cliente (Todas) Cliente (Todas) Cliente (Todas) Cliente (Todas)
Servicio Serv. Grabado-CTP- ALTER UV Servicio Serv. Grabado-CTP- ALTER UV Servicio Serv. Grabado-CTP- ALTER UV Servicio Serv. Grabado-CTP- ALTER UV Servicio Serv. Grabado-CTP- ALTER UV
Etiquetas de fila Suma de Cant. Etiquetas de fila Suma de Cant. Etiquetas de fila Suma de Cant. Etiquetas de fila Suma de Cant. Etiquetas de fila Suma de Cant.
Diciembre 11 Diciembre 6 Diciembre 42 Diciembre 58 Diciembre 58
Enero 6 Enero Enero 64 Enero 61 Enero 61
Febrero 1 Febrero Febrero 98 Febrero 50 Febrero 50
Marzo 5 Marzo 2 Marzo 50 Marzo 90 Marzo 90
Abril 17 Abril 7 Abril 35 Abril 63 Abril 63
Mayo 9 Mayo 7 Mayo 79 Mayo 53 Mayo 53
Junio 16 Junio Junio 74 Junio 17 Junio 17
Julio 18 Julio Julio 74 Julio 29 Julio 29
Agosto 18 Agosto 2 Agosto 42 Agosto 54 Agosto 54
Septiembre 12 Septiembre Septiembre 40 Septiembre 55 Septiembre 55
Octubre 13 Octubre 2 Octubre 42 Octubre 34 Octubre 34
Total general 126 Total general 26 Total general 640 Total general 564 Total general 564
Anexo N° 20: Registro de productos defectuosos. 
Fuente: Elaboración propia a partir de la base de datos de la empresa. 
































Fuente: Elaboración Propia. 
Anexo N° 18: Cálculo de horas reales y horas estimadas. 
Fuente: Elaboración propia. 
Anexo N° 19: Cálculo de Productividad, Eficacia y Eficiencia. 
CONCEPTO DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE
Und programadas 15600 15600 14400 15600 15000 15600 15000 14400 15600 15600 15600
Und. Producidas 12725 12400 10925 12875 11700 12725 11375 11000 13750 14000 14025
Eficacia 82% 79% 76% 83% 78% 82% 76% 76% 88% 90% 90%
Horas Reales 509 496 437 491 468 485 455 440 526 560 561
Horas Estimadas 624 624 576 624 600 624 600 576 624 624 624
Eficiencia 82% 79% 76% 79% 78% 78% 76% 76% 84% 90% 90%




Diciembre 163 223 386 Diciembre 988
Enero 125 164 289 Enero 1177
Febrero 156 169 325 Febrero 1177
Marzo 132 187 319 Marzo 1020
Abril 158 203 361 Abril 1014
Mayo 123 163 286 Mayo 645
Junio 117 138 255 Junio 1106
Julio 114 136 250 Julio 654
Total general 1088 1383 2471 Total general 7781
A3MESES MESES TOTAL UNIDADES






























Fuente: Elaboración Propia. 
Fuente: Base de datos de la empresa. 
Anexo 14: Registro de otros costos 
Anexo N° 23: Registro de  costos de MP (Placas Vírgenes). 
Fuente: Base de datos de la empresa. 
Fuente: Base de datos de la 
empresa. 
Anexo N° 24: Registro de otros costos. 
Anexo N° 25: Análisis de producción de pruebas GMG y fotolitos. 























Marisela+Mario Alejandro Abelardo Mario Rolando oficina Total
1 al 4 19,623.41S/.        2,125.22S/.   5,775.31S/.   1,384.06S/.   2,681.23S/.   10,294.81S/.   41,884.04S/.   
5 al 11 21,080.06S/.        3,740.11S/.   2,389.60S/.   2,622.62S/.   2,511.02S/.   13,203.48S/.   45,546.89S/.   
12 al 18 9,123.98S/.           8,718.52S/.   2,471.21S/.   1,262.80S/.   6,007.13S/.   12,379.64S/.   39,963.28S/.   
19 al 25 10,260.57S/.        3,740.11S/.   775.31S/.      2,622.62S/.   2,511.02S/.   19,294.81S/.   39,204.44S/.   
26 al 31 10,260.57S/.        9,903.48S/.   7,239.81S/.   8,469.36S/.   8,690.52S/.   17,745.62S/.   62,309.36S/.   
Total S/. 70,348.59 S/. 28,227.44 S/. 18,651.24 S/. 16,361.46 S/. 22,400.91 S/. 73,060.36 S/. 229,050.00
Marisela+Mario Alejandro Abelardo Mario Rolamdo oficina Total
2 al 8 S/. 7,053.06 S/. 4,373.47 S/. 6,698.20 S/. 2,591.76 S/. 2,008.47 S/. 12,553.93 S/. 35,278.89
9 al 15 S/. 7,536.09 S/. 6,554.12 S/. 1,784.70 S/. 9,420.37 S/. 3,734.32 S/. 14,024.63 S/. 43,054.23
16 al 22 S/. 4,725.12 S/. 6,947.68 S/. 4,069.55 S/. 19,259.28 S/. 2,316.67 S/. 9,768.96 S/. 47,087.26
23 al 29 S/. 4,086.19 S/. 5,384.31 S/. 4,447.21 S/. 10,548.41 S/. 4,314.06 S/. 20,475.93 S/. 49,256.11
30 al 31 S/. 5,450.03 S/. 5,757.44 S/. 7,767.60 S/. 15,355.20 S/. 6,091.49 S/. 7,959.75 S/. 48,381.51
Total S/. 28,850.49 S/. 29,017.02 S/. 24,767.26 S/. 57,175.02 S/. 18,465.01 S/. 64,925.20 S/. 223,200.00
Marisela+Mario Alejandro Abelardo Mario Rolando oficina Total
1 al 5 S/. 7,476.74 S/. 2,837.16 S/. 165.32 S/. 7,456.49 S/. 1,246.57 S/. 36,581.17 S/. 55,763.45
6 al 12 S/. 9,687.00 S/. 1,038.30 S/. 7,411.40 S/. 2,308.52 S/. 6,319.70 S/. 2,465.09 S/. 29,230.01
13 al 19 S/. 1,704.43 S/. 2,045.32 S/. 974.44 S/. 2,573.88 S/. 5,071.27 S/. 32,080.34 S/. 44,449.68
20 al 26 S/. 2,274.73 S/. 4,801.38 S/. 21,974.01 S/. 5,356.49 S/. 4,097.93 S/. 4,497.31 S/. 43,001.85
27 al 28 S/. 1,249.67 S/. 4,297.48 S/. 2,253.11 S/. 9,739.47 S/. 2,285.55 S/. 4,237.73 S/. 24,063.01
Total S/. 22,392.57 S/. 15,019.64 S/. 32,778.28 S/. 27,434.85 S/. 19,021.02 S/. 80,003.64 S/. 196,650.00
Marisela+Mario Alejandro Abelardo Mario Rolando oficina Total
1 al 5 S/. 2,286.10 S/. 2,869.42 S/. 739.54 S/. 6,893.04 S/. 8,937.85 S/. 31,042.95 S/. 52,768.90
6 al 12 S/. 5,368.53 S/. 2,564.96 S/. 1,285.40 S/. 1,089.78 S/. 3,675.36 S/. 41,770.12 S/. 55,754.15
13 al 19 S/. 8,074.65 S/. 4,851.58 S/. 2,144.97 S/. 25,349.51 S/. 2,918.04 S/. 9,584.32 S/. 52,923.07
20 al 26 S/. 2,448.33 S/. 4,127.30 S/. 2,070.35 S/. 9,773.20 S/. 3,110.33 S/. 8,493.89 S/. 30,023.40
27 al 31 S/. 5,735.97 S/. 2,687.86 S/. 1,756.01 S/. 8,439.65 S/. 10,428.30 S/. 11,021.69 S/. 40,069.48
Total S/. 23,913.58 S/. 17,101.12 S/. 7,996.27 S/. 51,545.18 S/. 29,069.88 S/. 102,123.97 S/. 231,750.00
Marisela+Mario Alejandro Abelardo Mario Rolando oficina Total
1 al 2 S/. 469.29 S/. 167.09 S/. 5,450.00 S/. 2,586.08 S/. 2,735.28 S/. 3,467.86 S/. 14,875.60
3 al 9 S/. 8,987.66 S/. 4,971.53 S/. 999.34 S/. 1,646.18 S/. 1,324.38 S/. 26,425.87 S/. 44,354.96
10 al 16 S/. 6,140.27 S/. 2,570.89 S/. 1,622.07 S/. 3,350.73 S/. 203.04 S/. 8,929.72 S/. 22,816.72
17 al 23 S/. 2,283.27 S/. 5,016.02 S/. 3,355.05 S/. 7,043.57 S/. 1,119.52 S/. 85,243.00 S/. 104,060.43
24 al 30 S/. 10,350.00 S/. 2,877.08 S/. 2,024.45 S/. 2,698.87 S/. 4,019.46 S/. 2,311.43 S/. 24,281.29
Total S/. 28,230.49 S/. 15,602.61 S/. 13,450.91 S/. 17,325.43 S/. 9,401.68 S/. 126,588.88 S/. 210,600.00
Marisela+Mario Alejandro Abelardo Mario Rolando oficina Total
1 al 7 S/. 8,281.47 S/. 4,542.15 S/. 6,268.77 S/. 15,000.02 S/. 1,021.04 S/. 14,039.92 S/. 49,153.37
8 al 14 S/. 6,710.23 S/. 2,587.17 S/. 3,657.48 S/. 14,610.61 S/. 1,022.59 S/. 11,460.50 S/. 40,048.58
15 al 21 S/. 10,729.33 S/. 2,930.43 S/. 2,940.42 S/. 9,473.51 S/. 1,093.13 S/. 9,810.79 S/. 36,977.61
22 al 28 S/. 13,494.33 S/. 7,892.06 S/. 7,271.59 S/. 12,524.44 S/. 5,224.22 S/. 9,798.95 S/. 56,205.59
29 al 31 S/. 6,633.79 S/. 9,640.66 S/. 3,445.95 S/. 10,702.99 S/. 8,026.37 S/. 8,073.09 S/. 46,522.85
Total S/. 45,849.15 S/. 27,592.47 S/. 23,584.21 S/. 62,311.57 S/. 16,387.35 S/. 53,325.25 S/. 229,050.00
Marisela+Mario Alejandro Abelardo Mario Rolamdo oficina Total
1 al 4 S/. 8,023.41 S/. 3,125.22 S/. 8,150.62 S/. 2,234.06 S/. 9,681.23 S/. 18,589.62 S/. 49,804.16
5 al 11 S/. 8,680.06 S/. 7,480.22 S/. 2,389.60 S/. 5,245.24 S/. 5,522.03 S/. 13,203.48 S/. 42,520.63
12 al 18 S/. 8,123.98 S/. 8,718.52 S/. 5,871.21 S/. 8,262.80 S/. 2,957.13 S/. 8,379.64 S/. 42,313.28
19 al 25 S/. 1,123.98 S/. 718.52 S/. 8,218.52 S/. 1,718.52 S/. 1,644.60 S/. 12,718.52 S/. 26,142.66
26 al 30 S/. 2,651.14 S/. 1,903.48 S/. 2,639.81 S/. 10,469.36 S/. 10,690.52 S/. 15,472.96 S/. 43,827.27
Total S/. 28,602.57 21945.96 27269.76 27929.98 30495.51 68506.22 S/. 204,750.00
Marisela+Mario Alejandro Abelardo Mario Rolamdo oficina Total
1 al 2 S/. 4,323.41 S/. 2,425.22 S/. 180.62 S/. 1,284.06 S/. 8,681.23 S/. 14,963.00 S/. 31,857.54
3 al 09 S/. 8,380.06 S/. 2,180.22 S/. 2,159.60 S/. 4,545.24 S/. 5,122.03 S/. 8,390.10 S/. 30,777.25
10 al 16 S/. 4,123.98 S/. 5,718.52 S/. 3,671.21 S/. 7,062.80 S/. 3,357.13 S/. 5,379.64 S/. 29,313.28
17 al 23 S/. 1,123.98 S/. 5,006.00 S/. 9,103.00 S/. 3,683.68 S/. 18,163.00 S/. 10,603.00 S/. 47,682.66
24 al 30 S/. 8,651.14 S/. 12,903.48 S/. 2,639.81 S/. 4,469.36 S/. 8,690.52 S/. 20,872.96 S/. 58,227.27
Total S/. 26,602.57 S/. 28,233.44 S/. 17,754.24 S/. 21,045.14 S/. 44,013.91 S/. 60,350.70 S/. 198,000.00
Marisela+Mario Alejandro Abelardo Mario Rolamdo oficina Total
1 al 6 S/. 6,023.41 S/. 2,125.22 S/. 4,150.62 S/. 1,384.06 S/. 2,681.23 S/. 6,589.62 S/. 22,954.16
7 al 13 S/. 7,680.06 S/. 7,480.22 S/. 3,689.60 S/. 5,245.24 S/. 3,522.03 S/. 10,203.48 S/. 37,820.63
14 al 20 S/. 8,123.98 S/. 5,718.52 S/. 3,471.21 S/. 6,262.80 S/. 2,957.13 S/. 9,379.64 S/. 35,913.28
21 al 27 S/. 8,123.98 S/. 8,968.47 S/. 5,471.21 S/. 12,563.00 S/. 16,863.00 S/. 10,693.00 S/. 62,682.66
28 al 31 S/. 24,651.14 S/. 8,903.48 S/. 2,639.81 S/. 7,429.36 S/. 9,690.52 S/. 34,672.96 S/. 87,987.27
Total S/. 54,602.57 S/. 33,195.91 S/. 19,422.45 S/. 32,884.46 S/. 35,713.91 S/. 71,680.70 S/. 247,500.00
Marisela+Mario Alejandro Abelardo Mario Rolando oficina Total
1 al 3 8023.41 10125.22 140.62 1284.06 1681.23 10589.62 31844.16
4 al 10 5680.06 519.78 1399.6 5345.24 6522.03 9203.48 28670.19
11 al 17 8123.98 9718.52 4471.21 9262.8 7957.13 9379.64 48913.28
18 al 254 15263 8652 4471.21 9262.8 9174.45 9379.64 56203.1
25 al 30 24651.14 7903.48 2639.81 8469.36 1690.52 40872.96 86227.27
Total S/. 61,741.59 S/. 36,919.00 S/. 13,122.45 S/. 33,624.26 S/. 27,025.36 S/. 79,567.34 S/. 252,000.00
Marisela+Mario Alejandro Abelardo Mario Rolando oficina Total
2 al 8 12681.47 3192.15 2268.77 15000.02 1671.04 12792.96 47606.41
9 al 15 6710.23 2587.17 3657.48 14610.61 1122.59 12460.5 41148.58
16 al 22 10729.33 2930.43 10940.42 9473.51 844.68 10810.79 45729.16
23 al 29 13494.33 1092.06 12271.59 10524.44 18623 8798.95 64804.37
30 al 31 7633.79 6640.66 6445.95 10702.99 15523 6073.09 53019.48
Total S/. 51,249.15 S/. 16,442.47 S/. 35,584.21 S/. 60,311.57 S/. 37,784.31 S/. 51,078.29 S/. 252,450.00
Ventas semanales OP Lince 
sep-17
Ventas semanales OP Lince 
oct-17
Ventas semanales OP Lince 
jun-17
Ventas semanales OP Lince 
jul-17
Ventas semanales OP Lince 
ago-17
Ventas semanales OP Lince 
Ventas semanales OP Lince 
dic-16
Ventas semanales OP Lince 
Ventas semanales OP Lince 
Ventas semanales OP Lince 






Anexo N° 26: Ventas de la empresa TigreGraph S.A.C., 2016-2017. 






Anexo N° 27: Acta de la primera reunión. 





Anexo N° 28: Acta de la segunda  reunión. 

























Anexo N° 29: Acta de la tercera  reunión. 
























Anexo N° 30: Acta de la cuarta  reunión. 

























Anexo N° 31: Auditoría inicial de las 5´s. 






















































Anexo N° 33: 3era Auditoría de las 5´s. 





















Anexo N° 34: Encuesta del clima laboral. 










QUIÑONEZ SIFUENTES, Agnes Ludim 
ASESORA: 
Mgtr. EGUSQUIZA RODRIGUEZ, Margarita Jesús 
GERENTE GENERAL DE LA EMPRESA  
TIGREGRAPH S A.C.: 
 
Carlos Otiniano Gonzáles  
UNIVERSIDAD: 





“Cuidemos el papel que utilizamos 































El manual se dirige  a 
empresas y usuarios que 
desconocen sobre  la 
metodología de las 5´s una de 
Lean Manufacturing la cual es  








¿QUÉ SON Y QUÉ SIGNIFICAN LAS 5S? 
 
 
Es una metodología de origen japonés en la cual cinco iniciales de palabras 







SEISO (Limpieza)  
 
 









INTRODUCCIÓN    
  
El concepto Calidad no sólo se refiere al resultado de un producto terminado 
conforme con los requisitos especificados, sino que abarca distintos 
aspectos, como por ejemplo los ambientes en los cuales habitamos. 
 
Desde ese punto de vista, la metodología o programa 5S, está enfocado a 
lograr ambientes de trabajo de calidad, por medio de la organización, 
pulcritud, limpieza, estandarización y disciplina. 
 
Corrige, controla y destierra el desorden, generando un estado de eficiencia; 
este es uno de los sistemas que ha llevado a Japón al nivel donde se 
encuentra. 
 
El enfoque de esta metodología es simple y de aplicación universal, por lo 
que muchas empresas en el mundo la han adoptado, entre ellas la Toyota. 
Sin embargo, sucede que no se le presta la debida atención y seriedad que 
merece cualquier proceso de mejora continua. 
 
Lo anterior se debe principalmente a que tendemos a asociar estos 
conceptos de organización, orden y limpieza al ámbito doméstico y nunca al 
empresarial por lo que nos olvidamos que son el primer paso que debe dar 





























IMPLEMENTACIÓN DE  LA PRIMERA “S”. SEIRI (CLASIFICACIÓN) 
 conservar sólo lo necesario. 
 
La primera de las 5 S’s consiste en identificar y clasificar los materiales necesarios de 
los innecesarios y desprenderse de estos últimos ya que no se requieren para realizar 
nuestra labor. 
 
Se presentan las siguientes recomendaciones para implementar la primera “S” y evitar 
la presencia de elementos innecesarios en el área de trabajo son:  
 
1. Determinar y difundir el periodo de tiempo en el cual se deberá realizar la 
implementación de la primera “S”.  
2. Establecer y difundir las reglas generales o criterios para la clasificación de 
objetos y documentos en el área de trabajo.  
3. Asignar claramente las responsabilidades del personal en la implementación de 
esta “S”  
4. Determinar el número de objetos personales permitidos en el área de trabajo 
(se recomienda 1).  
5. Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no 
sirven.  
6. Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.  
7. Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo.  
8. Separar los objetos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad y 
frecuencia de utilización.  
9. Revisar y clasificar los documentos existentes en el área de trabajo.  
10. Clasificar y rotular cajas y equipo necesario en el área de trabajo.  
11. Reparar o eliminar objetos que afectan el funcionamiento de los equipos y que 
pueden conducir a averías.  
12. Eliminar de pizarrones o muros la información innecesaria y que pueda 
conducir a errores de interpretación o de actuación.  
13. Eliminar pegotes existentes en ventanas o en el equipo.  
 











Una vez identificados los elementos necesarios, éstos se pueden clasificar de acuerdo a 















Una vez clasificados los objetos y documentos según la frecuencia de uso, podemos 
identificar cuáles son necesarios para desempeñar nuestras actividades y por ende 
deben permanecer en el área de trabajo y cuáles deberán ubicarse en las áreas 
destinadas para almacenamiento o eliminarse. Para separar los materiales necesarios 
se hace el uso de la tarjeta roja, a continuación se muestra el diseño. 
 




















Con la implementación de la primera “S” podremos obtener los siguientes beneficios:  
 Sitios libres de objetos innecesarios o inservibles  
 Más espacio  
 Menos accidentes  




















































IMPLEMENTACIÓN  DE LA SEGUNDA “S”. SEITON – ORGANIZACIÓN 
Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar. 
 
A continuación se presentan tres criterios para la organización de los elementos 
(objetos y documentos) dentro del área de trabajo:  
 
 Seguridad: Que los elementos no se puedan caer, que no se puedan mover, que 
no estorben y que su ubicación no provoque accidentes.  
 Calidad: Que los elementos no se oxiden, que no se golpeen, que no se puedan 
mezclar, que no se deterioren.  
 Eficacia: Minimizar el tiempo para la ubicación de elementos.  
 
Algunas recomendaciones para la implementación de la segunda “S” son:  
Aprobar la evaluación a la implementación de la primera “S” SEIRI.  
 Determinar y difundir el periodo de tiempo en el cual se deberá realizar la 
implementación de la segunda  “S”.  
 Definir y difundir las reglas para la organización del área de trabajo.  
 Asignar claramente las responsabilidades del personal en la implementación de 
esta “S”  
 Asignar un lugar específico para la ubicación de cada objeto, documento o 
herramienta.  
 
Los beneficios que obtendremos tras la implementación de la segunda “S” son:  
 
 Nos ayuda a encontrar fácilmente objetos o documentos de trabajo.  
 Mejorar la seguridad  
 Ayuda a identificar cuando falta algo  
 Da una mejor apariencia  
 Mayor velocidad de respuesta y de mejora  
 Actualización de inventarios  
IMPLEMENTACIÓN  DE LA TERCERA “S”. SEISO – LIMPIEZA 
Siempre limpio. 
Una vez que el espacio de trabajo está despejado (SEIRI) y ordenado (SEITON), es más 
fácil limpiarlo (SEISO). La tercera “S” consiste en identificar y eliminar las fuentes de 
suciedad, asegurando que todos los medios se encuentren en perfecto estado 
operativo.  
 
La limpieza se debe realizar en tres ejes:  
1. Limpieza de los espacios físicos.  
2. Manejo de basura o desperdicios.  
3. Limpieza del aire.  
 
1. Algunas recomendaciones para implementar la tercera “S” son:  
2. Aprobar la evaluación a la implementación de la segunda “S” SEITON.  
3. Determinar y difundir el periodo de tiempo en el cual se deberá realizar la 
implementación de la tercera “S”.  
4. Establecer y difundir los criterios sobre los cuales se debe realizar la limpieza en 
el área de trabajo.  
5. Asignar claramente las responsabilidades del personal en la implementación de 
esta “S”  
6. Iniciar con una campaña de limpieza que puede ser en una jornada especial 
donde se involucre a todo el personal en las labores de limpieza del área de 
trabajo.  
7. Dar las facilidades para realizar las actividades de limpieza.  
A continuación se presenta un ejemplo de hoja de control de limpieza:  
La tercera “S” se traducirá en los siguientes beneficios:  
 
1. Alargamiento de la vida útil de los equipos e instalaciones.  
2. Reduce accidentes.  
3. Mejora la imagen personal e institucional.  
4. Mejora la disposición al trabajo.  







































































































LISTAS DE VERIFICACIÓN 
1.- Lista de Verificación de la 1ra. “S”. CLASIFICACIÓN  
 
Para lograr la implementación de la primera “S” se deben cumplir satisfactoriamente 
los siguientes criterios de verificación:  
 
 Que no haya carteles, pósters o publicidad caducos en los pasillos.  
 Evitar objetos de cualquier índole que impidan la libre circulación por las áreas.  
 Evitar objetos apilados o innecesarios aunque estén debidamente clasificados.  
 Que no haya objetos obsoletos o que no sean necesarios para desarrollar las 
actividades.  
 Que los documentos que se encuentren en el área de trabajo sean necesarios 
para el desempeño de las actividades.  
 Que los documentos se encuentren clasificados adecuadamente.  
 Que no haya cajas sin clasificar.  
 Procurar que todo el equipo esté debidamente rotulado.  
 Que la instalación sea la correcta para el buen funcionamiento del equipo.  
 Que no haya objetos inservibles encima, debajo o en los cajones.  
 Que no haya herramienta, artículos de papelería o elementos rotos o 
inservibles.  
 Que no haya objetos que no funcionen.  
 Que no se tenga más de un objeto personal.  
 Que todas las herramientas y artículos se encuentren debidamente guardados.  
 Que exista un lugar para guardar en bodegas y archiveros y se clasifique 
correctamente  
 Que exista subclasificación por tema, orden alfabético, numérico.  
 Que existan lugares definidos para guardar y clasificar.  
 Evitar cableado y transmisiones de energía que representen un riesgo  
 Que se definan con claridad los elementos y cantidades de los materiales que 
se utilizan  
 
2.- Lista de Verificación de la 2da. “S”. ORGANIZACIÓN  
Para lograr la implementación de la segunda “S” se deben cumplir satisfactoriamente 
los siguientes criterios de verificación:  
 
 Que exista orden en los materiales y control de sus existencias.  
 Que al organizar los materiales se etiqueten de manera descriptiva.  
 Que el manejo, recuento y localización sea fácil.  
 Que los documentos y formatos utilizados estén perfectamente identificados, 
bien organizados y su manejo sea ágil y eficiente.  
 Que el control de CD”S, discos y cualquier material de cómputo esté organizado 
adecuadamente.  
 Que la distribución de espacios físicos sea funcional.  
 Que no existan cajas o elementos que bloqueen los pasillos e impidan la 
circulación.  
 Que los archivos y estantes estén bien ubicados y distribuidos en el área 
respectiva.  
 Que existan inventarios de mobiliario y equipo así como del recursos 
materiales, que se conozca lo que se requiere y en qué cantidad, si se surten 
con oportunidad y de manera adecuada.  
 j. Que los libros utilizados se encuentren bien colocados y ubicados, además las 
etiquetas seleccionadas para todo deben observar una clara descripción.  
 k. Que el uso y forma de operar los equipos de cómputo sea adecuada.  
 
3.- Lista de Verificación de la 3ra. “S”. LIMPIEZA  
Para lograr la implementación de la tercera “S” se deben cumplir satisfactoriamente 
los siguientes criterios de verificación:  
 
 Que no haya polvo, manchas, pegotes o calcomanías en paredes, pisos, 
ventanas, puertas, mobiliario o equipo.  
 Que no existan elementos que generen malos olores.  
 Que las carpetas, archiveros o cajas no presenten suciedad.  
 Que los documentos archivados se encuentren limpios y sin factores de 
deterioro.  
 Que se cuente con recipientes y sitios adecuados para colocar la basura.  
 Que en el proceso de limpieza se verifique el estado del equipo.  
 Que exista un programa de limpieza y que el personal lo conozca.  
 Que exista un adecuado suministro de materiales de limpieza.  
 Que se realicen controles de supervisión al programa de limpieza.  
 Si existen programas de reciclado o clasificación de basura, que éstos sean 
conocidos por el personal.  
 Que la ventilación en el área de trabajo sea la adecuada.  
 Verificar que se mantengan los principios de la Primera y Segunda “S”.  
 
4.-  Lista de Verificación de la 4ta. “S”. ESTANDARIZACIÓN  
Para lograr la implementación de la cuarta “S” se deben cumplir satisfactoriamente los 
siguientes criterios de verificación:  
 
 Que el personal conozca la misión, visión y valores de la institución.  
 Que se cuente y se difundan las instrucciones, normas, políticas, 
procedimientos o reglamentos para el mantenimiento de las “S” anteriores.  
 Que existan estándares.  
 Que existan políticas de seguridad en el área de trabajo.  
 Que se encuentre reglamentado el uso de espacios, mobiliario y equipo.  
 Que el personal conozca su responsabilidad en la implementación y 
cumplimiento de estándares.  
 Que los procedimientos del área de trabajo se encuentren estandarizados y 
sean del conocimiento del personal.  
 Que el personal porte el gafete o identificación permanente para conservar la 
buena imagen del servidor público y su Dependencia.  




















































 j. Que se estandarice la ubicación de los objetos en el área de trabajo.  
 k. Que existan estándares para el manejo de documentos y la recopilación de 
los mismos.  
 l. Es conveniente estandarizar en todas las dependencias la existencia de áreas 
específicas para consumo de alimentos y contingencias  
 m. Que se muestre evidencia del cumplimiento de las normas, políticas o 
reglamentos que contengan los estándares.  
 n. Que se estandaricen los mecanismos de evaluación de las “S”.  
 o. Revisar el cumplimiento de los principios de las tres primeras S’s.  
 
5.-   Lista de Verificación de la 5ta. “S”. DISCIPLINA  
Para lograr la implementación de la quinta “S” se deben cumplir satisfactoriamente los 
siguientes criterios de verificación:  
 
 Que exista puntualidad en el horario de entrada.  
 Que no exista ambiente laboral desagradable.  
 Que se respeten las reglas, estándares, políticas.  
 Que el personal del área de trabajo conozca sus obligaciones y 
responsabilidades.  
 Que se dé una adecuada prestación de los servicios.  
 Que exista compromiso por parte de la alta Dirección.  
 Que se realicen reuniones periódicas del equipo ejecutivo o Comité de Calidad.  
 Que se realicen acciones de motivación hacia el personal.  
 Que el personal colabore permanentemente para generar una cultura de 
calidad.  
 Que exista difusión suficiente de resultados y logros en la implementación de la 
Herramienta de Calidad 5 S’s.  
 Que la actitud de los Servidores Públicos sea positiva y participativa.  
 Que exista evidencia de las autoevaluaciones y supervisiones periódicas.  
 Verificar el cumplimiento y mantenimiento de las cuatro “S” anteriores.  
 
6.-  Hoja de Verificación de la implementación de las 5 S’s.  
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“Cuidemos el papel que utilizamos 
 para imprimir este manual” 
 





























El manual se dirige  a 
empresas y usuarios que 
desconocen sobre  las 
herramientas de Lean 
Manufacturing que es trabajo 
Estandarizado la cual es una 























HOJA DE TRABAJO ESTÁNDAR 
En este esquema se presentan las operaciones estáticas y dinámicas, las 
distancias y recorridos de los operadores y se analiza todo el proceso en su 
conjunto para tener una visión clara de la secuencia de las operaciones y su 
flujo. Para fortalecer la creación de este documento es necesario generarlo y 
validarlo junto con los operadores que laboraran diariamente en el área, 
además se debe realizar el diagrama de trabajo estándar, para los cuales se 
















HOJA DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS 
Permite al operario tener una visualización rápida y clara, de todos los recursos 
a utilizar en la ejecución de cada operación, además facilita de la forma más 
sencilla saber las cantidades de recursos que se necesita, por ende ayuda al 
operario a preparar sus recursos en el momento adecuado, para realizar sus 






































































































Fuente: Elaboración propia. 
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Anexo N° 40: Reporte de Turnitin. 
